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RESUMEN

El presente trabajo de titulacion se desarrolla en una Empresa dedicada a la
Produccion y Comercializacion de Comida Japonesa, cuya planta de
procesamiento esta ubicada en la ciudad de Quito-Ecuador.

El objetivo principal del proyecto es aumentar la productividad en la planta de
produccion de la compafiia mediante el disefio de un modelo de control y
planificacion de la produccién a través del soporte de un sistema ERP,

especificamente el Microsoft Dynamics AX.

En primera instancia, se parte de un diagnostico de la situaciéon actual de la
Empresa con el fin de realizar un andlisis a través de levantamientos de
procesos y determinacion de directrices y de recursos para la consecuente
identificacion de problemas y toma de decisiones de la propuesta de

implementacion.

Posteriormente se plantea el disefio de estrategias y parametros mediante el
modelamiento de procesos. Ademas se realizé el disefio del prondstico y de
registros de inventario que constituye la base de la Planificacion de
Requerimientos de Materiales (MRP) para la planificacion de la produccion y
una Planificacion de Recursos de Manufactura (MRPII), especificamente la
Planeaciéon de Requerimiento de Capacidad (CRP), para establecer la carga de

trabajo y la capacidad de los centros de trabajo de la Empresa.

Finalmente se propone el analisis financiero donde se evalla la factibilidad del

proyecto mediante el calculo de indicadores de rentabilidad.
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ABSTRACT

This work titration takes place in a company engaged in the production and
marketing of Japanese food. Its processing plant is located in the city of Quito-
Ecuador.

The main objective of the project is to increase productivity in the processing
plant of the company by using the design of a model of control and production
planning through the support of an ERP system specifically the Microsoft

Dynamics AX.

Firstly, it starts with a diagnosis of the current situation of the company, in order
to perform an analysis by doing a lifting process and the determination of
guidelines and resources for the identification of problems and decision-making

of the proposal of implementation.

Then designing strategies and parameters arises by modeling processes. In
addition, the design of forecasting and inventory records which becomes the
basis of Material Requirements Planning (MRP) for production planning and a
Manufacturing Resource Planning (MRPII), specifically the Planning Capacity
Requirement (CRP) to establish the workload and the capacity from the work’s

centers of the company.

Finally, the financial analysis where the project feasibility is assessed by

calculating profitability indicators is proposed.
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INTRODUCCION

En la actualidad, muchas de las pequefias Empresas en el Ecuador empiezan
a operar partiendo de una idea inicial de negocio y durante el transcurso de sus
operaciones debido a un gran desempefo comercial estas Empresas empiezan
a crecer aceleradamente y no pueden responder a los cambios de la demanda

apropiadamente.

Este es el caso de la Empresa Productora y Comercializadora de Comida
Japonesa, cuyo objetivo es encontrar la forma de planificar la produccién para
satisfacer la demanda, aumentar la productividad de la planta de produccion e

integrar y automatizar sus procesos en un sistema anico.

El presente Trabajo de Titulacion busca solucionar lo anteriormente expuesto
gracias al disefio de un modelo de manufactura mediante el soporte de un

sistema ERP.



1. CAPITULO | SITUACION ACTUAL

1.1 Antecedentes

En un emprendimiento lo que se supone una idea inicial en el desarrollo de la
actividad economica del negocio, puede tornar un escenario positivo 0 negativo
respecto a la rentabilidad; es por eso que es fundamental partir de un proyecto
previo donde se puede analizar bajo una planificacion sistematica todos los
posibles factores necesarios para responder a cambios de la oferta y la
demanda. Sin embargo muchos de estos negocios en el Ecuador comienzan a
operar, y en el transcurso de su desarrollo van implementando distintas
estrategias, procesos, e incluso cambios conforme las necesidades
emergentes. El manejo correcto de la cadena de abastecimiento, maximizacién
de la capacidad instalada y la gestibn bajo procesos son muchas veces,
términos ausentes dentro de los planes de manejo operacional de pequefias
Empresas que no cuentan con el conocimiento absoluto del manejo del negocio

0 que han surgido a través de los afios bajo practicas empiricas.

Como ejemplo palpable dentro de este contexto en el pais, es factible el
andlisis de la Empresa elegida para el presente trabajo de titulacién, la cual se
inscribe dentro de la industria alimenticia y especificamente en la produccién y
fabricacion de comida japonesa, que partié de una idea inicial y frente a su gran
desempefio comercial y estratégico tuvo un crecimiento acelerado en pocos
afos, sin embargo no habia anticipado el éxito obtenido, lo que ocasion6 que la
Empresa no pueda planificar de una manera 6ptima su produccién para
satisfacer toda la demanda, direccionando sus mayores esfuerzos y recursos a

distintas areas sin una previa investigacion para la toma de decisiones.

La Empresa en sus inicios era parte de una Corporacion Nacional reconocida
como la mayor cadena de restaurantes del Ecuador, ademas de posicionarse
en el mercado internacional como una de las compafias mas importantes y
prestigiosas dentro de este sector. La asociaciéon de la Empresa con dicha

Corporacion Nacional le trajo beneficios relacionados con el comportamiento



del consumidor ya que “a través de la comunicacién corporativa, la Empresa
entra en contacto con diferentes agentes-o publicos objetivos-, a través de
distintos medios y soportes. Esta la permite difundir indole relativa a: la
identidad corporativa y sus rasgos definitorios; la cultura Empresarial
imperante, y principios y valores que la determinan; las acciones que desarrolla
en la sociedad donde se inserta, o incluso la gama de productos, servicios y
marcas que ofrece.” (Jiménez A., Rodriguez I, 2011, p2l1). Es decir que
factores como: comida buena con estandares de calidad internacional, precios
accesibles, buen servicio, restaurantes ubicados en lugares estratégicos, entre
otros, son caracteristicas que se han comunicado a los clientes para que estos

las asocien con la Empresa.

Uno de los aspectos méas relevantes del asocio de la Empresa con la
Corporaciéon Nacional, es que esta aprendié todo lo relacionado con el modelo
de negocio de las otras franquicias que pertenecen a la Corporacién como:
replicar los procesos de compras, ventas, manejo de inventarios y produccion,
y ligado a estos, el manejo de la planificacion, control, pronésticos y demas
procesos que intervienen en un Empresa alimenticia. Ademas, la Corporacién
Nacional brind6 el apoyo del software disefiado exclusivamente por ésta
llamado Sistema Gerente, para registrar el pedido de los productos de los
clientes en los locales, y que mediante éste se pueda generar automaticamente
una orden de pedido a la planta. Esto facilito a la Empresa realizar procesos
que anteriormente lo hacian en una base de archivo de Microsoft Excel.

La Empresa tuvo un desarrollo considerable; en la actualidad la organizaciéon
esta formada por ochocientos empleados, tiene dos plantas de produccién, una
ubicada en Quito y otra en Guayaquil. Las dos plantas son manejadas de la
misma manera, tienen iguales lineas de produccion que se dividen en:
mariscos, carnes, pollos, postres, vegetales y salsas; las cuales una vez
procesadas se dividen en frios, secos, congelados y vegetales para su

posterior almacenamiento.



La produccion y el inventario varian entre las dos plantas. La de Quito
distribuye a quince locales y la de Guayaquil a seis; en ambos casos, los
locales a los que distribuyen se encuentran ubicados en la misma cuidad de la
planta de origen, en total la Empresa posee veintilin restaurantes, todos estos
direccionados a la venta de productos de la misma calidad pero con diferentes
estandares de precios, pues cuenta con tres marcas de comida que apuntan a

diferentes grupos objetivos.

Es por este crecimiento que la Empresa decidid separarse de la Corporacién
Nacional y una de sus metas principales es el convertirse en la Empresa
ecuatoriana mas conocida e importante en el sector de la comida japonesa.
Para lograr dicho cometido, la organizacion tiene la necesidad de aumentar su
productividad, es decir, producir mas usando menos recursos, ya que
actualmente la Empresa presenta varios problemas como por ejemplo, el
desconocer cual es la capacidad instalada de la planta, no hay un estudio de
tiempos y movimientos, falta de control y planificacion de sus inventarios
porque no cuenta con una politica de manejo de existencias al igual que su
produccion, lo que representa altos niveles de inventario, mayor cantidad de
desperdicios, mermas diferentes al consumo ideal, bajo nivel de servicio y por

consecuencia mayores costos.

La Empresa en busca de un mecanismo de planificacion y control de los
recursos de materiales, estandarizacion, optimizacién e integracion de los
procesos de todas sus areas en un sistema unico, decidié adquirir el ERP de
Microsoft Dynamics AX, puesto que era conocido por sus representantes y
colaboradores ya que este es el ERP utilizado por la Corporacion Nacional y
sus franquicias; sin embargo, la Empresa no utiliza el mismo porque no existe

el concepto metodolégico para el manejo de la herramienta.

Es por esto que el presente Trabajo de Titulacion tiene como objetivo enfocarse
en el modelo de Control y Planificacion de la Produccion para que se pueda

explotar el uso del ERP.



Se presentan algunos retos en el proyecto. Por ejemplo, la Empresa ya no
podra contar con el programa Sistema Gerente al cual ya estaban adaptados
debido a la exclusividad de uso de la Corporacion y la resistencia al cambio de
los colaboradores de la organizacion debido a que el ERP necesita adecuar
ciertos procesos que ya lo tenian establecidos durante muchos afios y ademas
significa que los usuarios tendran que ser capacitados.

Adicionalmente, la Empresa ha optado por adquirir Azure Dynamics, una
plataforma informatica en la nube desarrollada por Microsoft, donde podran
alojar las soluciones que brinda el ERP junto al procesamiento vy
almacenamiento de datos en el Internet y asi tener facil acceso desde distintos

lugares con conectividad.

1.2 Alcance

El presente trabajo de titulacibn se enfoca en el area de produccién e
inventarios de la planta ubicada en la ciudad de Quito - Ecuador, de una
Empresa dedicada a la producciéon y comercializacion de comida japonesa, en
donde existen 13 personas en servicio. El area cuenta con las lineas de
produccion de: frios, secos, congelados y vegetales y opera por recetas, las
cuales estan compuestas por dos o mas sub-recetas y en todas estas existen
productos semielaborados, un producto semielaborado puede estar compuesto
hasta por 15 articulos. En total la planta administra 1376 recetas, 705 sub-
recetas y 74 productos hechos en planta, los mismos que estan compuestos
por una variedad de 700 articulos. Debido a que la planta maneja un inventario
FEFO, el stock de seguridad varia dependiendo del producto, pues algunos

tienen vida util de horas, dias y meses para el caso de los congelados.

Como parte del alcance del proceso de disefio del modelo de manufactura del
ERP especificamente el de Microsoft Dynamics AX., en la primera fase se
plantea un diagnostico de las directrices esenciales, las cuéles son la base

para la toma de decisiones sobre el enfoque general y especifico del ERP



dentro del area de produccion. Después de analizar la informacion adquirida,
se procede al disefio de estrategias y parametros claves para cumplir con los
requerimientos necesarios mediante la gestion por procesos y migracion de
datos al software, en el cuél los modulos que intervienen son: planeacion

maestra, control de produccion y gestion de inventarios.

1.3 Justificacién

La Empresa presenta las principales probleméticas actualmente en el area de

produccion:

Alto costo del inventario de producto terminado y materia prima.

e Pérdida del factor tiempo en actividades que no agregan valor.

e Desconocimiento de la capacidad y carga de trabajo.

¢ Incumplimiento de tiempos y politicas de entrega de producto terminado
a locales.

e Desabastecimiento en ciertos productos.

e Proceso control de inventarios deficiente.

e Ausencia de control de mermas y desperdicios.

e Desconocimiento del costo real de cada plato.

¢ Flujo de procesos productivos poco eficientes.

Por todos los problemas expuestos, es prioritario que la Empresa implemente
un modelo de manufactura MRP para controlar y planificar de manera correcta
los recursos. Factores del macro entorno ajenos al control de la Empresa,
como por ejemplo medidas econdmicas impuestas por el Gobierno,
especificamente relacionadas con los aranceles y salvaguardias, afectan a la
materia prima que importa la Empresa y, al no tener una politica frente a la
variabilidad del costo de las mismas, se corre el riesgo que la Empresa incurra
en costos excesivos, falta de liquidez y reduccion de margenes de utilidades
debido a que no es factible que el mercado absorba el impacto del arancel. La

variacion del costo de la materia prima influye directamente al alto costo del



inventario y al aumento de la obsolescencia del mismo. El modelo de
manufactura propuesto, tiene el poder de obtener los inventarios 6ptimos en
cantidad y econdmicamente en funcion de la demanda proyectada que tiene la

Empresa.

El método utilizado en la actualidad por la Empresa para definir el precio del
producto, es sumar un porcentaje definido por politica de la Empresa a un
costo fijo. Esta no cuenta con rutas de operaciones de produccion, tiempo
estandar de los centros de trabajo ni el costo fabril, factores requeridos para
sacar el precio real de las unidades producidas. Debido a que la Empresa
utiliza este procedimiento para fijar los precios, no posee el margen real del
estado de pérdidas y ganancias, lo cual implica no poder tomar decisiones
estratégicas que podrian beneficiarle considerablemente. Ademéas desconocen
cual es el producto de mayor rotacion, cuél es el producto estrella y cuél es el
obsoleto, es decir que la Empresa desconoce en analisis cuantitativos si esta
ganando o perdiendo con ese precio del producto, y consecuentemente es
complejo determinar sobre qué valor es o no pertinente el establecer una

variacion.

La Empresa no posee indicadores de utilizacion de la planta, lo cual es un
factor que dificulta conocer el retorno sobre la inversion de activos. Mediante el
disefio de un MRPII se busca optimizar el uso de los centros de trabajo y
realizar una planeacion de la capacidad requerida de la planta, con el propésito

de generar datos como indicadores financieros y el costo fabril.

El modelo de manufactura propuesto plantea soluciones que eliminen y
reduzcan los problemas existentes ademas de delinear un aparataje
recomendable para la planificacion de compras, programaciéon de la produccion
y analisis de los tiempos en planta; que a su vez permiten optimizar recursos,
determinar la capacidad instalada de la planta y disminuir desperdicios.

Ademas se especifica como un indicador favorable la reduccion de los costos



en el proceso de produccién e inventario con la ejecucién en marcha del

modelo con el propdsito de aumentar su rentabilidad.

El no poder tener una planificacion de escenarios futuros con informacion real y
especifica para realizar estimaciones de rentabilidad es un problema que
puede generar un crecimiento desordenado de la Empresa, lo cual representa
una desventaja respecto de su competencia en la participacion en el mercado.
La solucion del ERP permite la integracion y estandarizacién de los procesos
productivos de la Empresa bajo un sistema Unico y automatizado con el fin de
mejorar la eficiencia de los mismos y aumentar la productividad de la planta.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo General

Aumentar la productividad en la planta de produccion de una Empresa
dedicada a la produccion y comercializacién de comida japonesa mediante el
disefio de un modelo de control y planificacién de la produccion a través del

soporte de un sistema ERP.

1.4.2 Objetivos Especificos

e Disponer de informacién real de la Empresa para establecer su situacién
actual.

e Realizar un levantamiento de procesos del area de produccion,
distribucién, compras y ventas a través de diagramas de flujo.

e Definir los problemas de los procesos levantados.

e Realizar un andlisis de causas de los problemas existentes.

e Disefiar una propuesta de mejora de procesos.

e Redisefiar los procesos de produccion, distribucion, compras y ventas a

través de diagramas de flujo.



Definir los métodos de prondésticos adecuados segun la demanda que
tiene la Empresa.

Disefiar un modelo de MRP para la planificacién de la produccion y control
de inventarios.

Disefiar un modelo de CRP para gestionar la capacidad y la carga de
trabajo de un centro productivo.

Disefiar un Cuadro de Mando Integral mediante la definicibn de objetivos
estratégicos, tacticas, estrategias e indicadores.

Determinar la inversion y los beneficios del proyecto.

Realizar un analisis de factibilidad financiera del proyecto mediante el
célculo de la Tasa Interna de Retorno, del Valor Presente y el indicador
costo-beneficio.

Calcular el pay-back y periodo de recuperaciéon de la inversion del

proyecto.
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2. CAPITULO Il MARCO TEORICO

2.1 Sistema ERP

2.1.1 Definicion

La Planificacion de Recursos Empresariales (ERP) (del inglés Enterprise
Resource Planning), es un software que tiene como principal objetivo el de
automatizar y optimizar las actividades e integrar los procesos operativos que
se manejan dentro de las organizaciones productoras de bienes y servicios de
una manera unificada, es decir, “visualizar sus operaciones como un todo, en
vez de tener que compilar los fragmentos de informacién producidos por cada

funcién y division” (Krajewski, Ritzman, y Malhotra, 2010, p.624)

El ERP crea una base de datos para obtener informacion en tiempo real con el
fin de servir de apoyo para la toma de decisiones, ademas permite el acceso a
los datos en cualquier instante y por parte de los diferentes departamentos de

la Empresa lo cual genera una comunicacion integral y fluida. (Gaitan, 2006).

2.1.2 Estructura y Disefio del ERP

El software ERP esta compuesto por una sola base de datos que contiene un
conjunto de médulos que representan a las diferentes areas de la Empresa
como son gestibn de proyectos, talento humano, produccién, logistica,

inventarios, ventas, compras, contabilidad y finanzas, véase la figura 1.
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Figura 1. Modulos y aplicaciones del sistema ERP.
Tomado de: Krajewski, Ritzman, y Malhotra, 2010, p.625

El poseer una base de datos Unica facilita dar seguimiento a todos productos
de la Empresa por parte de los gerentes. Los empleados suelen tener
contrasefias para el acceso a ciertas aplicaciones del sistema y cuando estos
introducen nueva informacion, ésta se actualiza automaticamente. Este sistema
permite eliminar la mala coordinacion entre los diferentes departamentos de la
Empresa que anteriormente existia en los sistemas no integrados. (Krajewski,
Ritzman, y Malhotra, 2010, p.625)

El disefio del ERP depende principalmente del andlisis de los procesos que
posee la organizacion. Debido a que los flujos de informacion deben ser
eficientes y efectivos, es posible que después de llevar acabo dicho analisis, la
Empresa encuentre posibilidades de mejora de los procesos o de reingenieria
(Chapman, 2006, p.152).
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En la actualidad, el ERP utiliza una interfaz grafica en la cual los usuarios
interactian por medio de pantallas y menus. Ademas este sistema posee la
capacidad interaccionar con otros programas de software, o que se conoce
como caracteristica de interoperabilidad; un ejemplo es el intercambio
electronico de datos que permite transferir informacion entre compafiias
(Krajewski, Ritzman, y Malhotra, 2010, p.625).

2.1.3 Beneficios e inconvenientes del Sistema ERP

La principal ventaja de los sistemas ERP es el de integrar todas las areas que
conforman una organizacion mediante una base de datos Unica que genera
informacion a tiempo real. Pero es factible listar algunos beneficios que este

software proporciona como por ejemplo:

e Proporciona informacién fiable por medio de una base de datos
sincronizada.

e Permite el andlisis de los procesos para realizar una mejora o
reingenieria de los mismos.

e Genera una ventaja estratégica frente a los competidores.

e Permite reducir costos mediante eliminacion de procesos innecesarios,
desperdicios, adecuado manejo de inventarios y de produccion,
disminucién de compras, entre otros.

e Permite reducir tiempos de ciclo y de entrega. (YourERPsofware, sf)

¢ Facilita el seguimiento al cliente y medicion de la satisfaccion.

e Estandarizacion de procesos.

e Proporciona informacién accesible por medio del Internet. (Carvalho,
2011, p.xi).

Muy pocas son las desventajas que se presentan en los sistemas ERP, pero se

pueden listar las siguientes:
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e Elevado costo de la licencia y de implementacion.

e Costos de mantenimiento del software.

¢ Dificil adaptacion a todos los requerimientos de la Empresa.

e Existe un costo de la capacitacion de los usuarios.

e Pérdida de tiempo y dinero durante la implementacion.

e Resistencia al cambio por parte de las personas que integran la

compaiiia. (Montafio, 2015).

2.1.4 Importancia en las Empresas manufactureras

Los ERP se adaptan completamente a las necesidades del modelo de negocios
de las Empresas manufactureras ya sean de produccion discreta o por
procesos. La Asociacion de Gestion de Operaciones (APICS), define a la
manufactura discreta como “la produccién de distintos articulos tales como
automoviles, equipos domésticos, industriales o computadoras” y a la de
procesos como “la produccion que agrega valor por medio de mezclar, separar,
dar forma y/o crear reacciones quimicas.” Es importante que para la
implementacion del ERP se identifigue a cudl es el tipo de manufactura que
posee la organizacién o puede darse el caso que existan ambas. Algunas
diferencias entre estas se pueden ver en la siguiente tabla:

Tabla 1 Manufactura Discreta y por Procesos

Manufactura Discreta Manufactura por Procesos

Una operacion se completa antes de

gue la siguiente inicie.

Operaciones Simultaneas.

Centros de Trabajo establecidos por

similitud.

Centros de Trabajo establecidos por

producto o proceso.

Movimientos random de tareas entre

centros de trabajo.

Movimientos fijos de tareas entre

centros de trabajo.

Requiere transporte y colas.

Minimos de transporte y colas.
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La implementacion de un sistema ERP en la industria manufacturera genera
varios beneficios como permitir la planificacion de la produccién, control y
administracion de materiales, control de trazabilidad de los recursos,
estandarizacion de procesos, generacion de reportes estadisticos, costeo de
productos, y en caso de manufactura por procesos, formulacion de recetas,
gestién de productos, co-producto, subproductos y desechos. Todo esto con el
objetivo de mejorar la productividad, eficiencia y eficacia de los procesos dentro

de la organizacion (Cinematic, sf).

2.2 Microsoft Dynamics AX

Microsoft Dynamics AX es un software que ha sido creado para su uso en
medianas y grandes Empresas, se caracteriza por ser muy facil de usar ya que
su configuracion es similar a la de otros programas desarrollados por Microsoft
con los que las organizaciones estan ensefiadas a trabajar. Es un recurso Uutil
para la planificacibn de recursos Empresariales (ERP) y también para la
administracion de las relaciones con el cliente (CRM). Una de sus cualidades
es que esta compuesto por varios modulos que se adaptan a los diferentes

procesos que tienen las organizaciones (Microsoft, 2015).

2.2.1 Metodologia de Implementacion

La metodologia de implementacién para el Microsoft Dynamics AX, se llama
Sure Step. Esta sistematica establece una serie de pasos que sirven para
definir el presupuesto, tiempo de duracién y cumplimiento del proyecto.
(Martinez, 2010, pp.3-6). La metodologia esté dividida en seis fases, véase la

figura 2. Estas se pueden definir de la siguiente manera:

- Diagnéstico: En esta fase se define cudl es la situacion actual de la Empresa,
los procesos que la componen, para después evaluar como se va a formular la

propuesta de implementacion incluida el alcance y duracion del proyecto.
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- Analisis: Aqui se detalla cuales son los recursos necesarios y la forma de
cOmo se va a realizar el proyecto, ademas incluye una serie de documentacion

como el relevamiento de procesos, plan de trabajo, entre otros.

- Disefio: En esta fase se establece la configuracion del sistema de acuerdo a
las necesidades que requiere la Empresa. Aqui se incluye el disefio de

aplicaciones, interfaces y modelo de migracion de datos.

- Desarrollo: El objeto de esta fase es el desarrollo de la configuracion
previamente elaborada. Se realiza la migracion de datos, integraciones e
interfaces, aplicaciones y finalmente se realizan pruebas de calidad para

asegurar la funcionalidad del sistema.

- Despliegue: Esta fase constituye el inicio de operacion del sistema, en donde
los usuarios ya empiezan a utilizarlo, para esto se necesita dar soporte y
capacitaciéon a los mismos. Asimismo, se realizan pruebas de manera unitaria y

en conjunto.

- Operacién: El objetivo de esta fase es asegurarse que el sistema esté
operando de la manera esperada para que el proceso pueda finalizar
correctamente. Este paso viene acompafiado del soporte a los usuarios para

garantizar el éxito de la implementacion.

Diagnostico Disefio Desarrollo  Despliegue Disefio

‘ - g - Implementacion Rapida

Analisis Implementacién

Figura 2. Metodologia Sure Step
Tomado de Intely Soft, sf
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2.2.2 Azure Dynamics

Azure Dynamics es una plataforma informatica que va ligada al Microsoft
Dynamics AX y cuyo objetivo es el almacenamiento de base de datos dentro de
la nube es decir, la prestacion de servicios a través de Internet lo que se
traduce en accesibilidad al sistema del ERP desde cualquier sitio y mediante el
uso de diferentes dispositivos, lo cual genera flexibilidad y demas ventajas

competitivas a las Empresas. (SaaSplaza International, 2015).

2.3 Sistemas para la Gestién de la Produccién

En los afios 60, el sistema para la gestion de la Produccion que las compafias
empleaban era un sistema basico que se apoyaba en centros de trabajo
especializados y produccién en masa; éste se valia de una estrategia de
economia de escala para la reduccion de costos y volumenes de produccion
Optimas. (Martinez, 2010, p.7). En la actualidad existen organizaciones que
todavia utilizan este sistema al que han sumado una gestién de inventarios, el
mismo que trata sobre: generar una orden produccion cuando el inventario ha
alcanzado un nivel de seguridad. La desventaja de esto, es que no se toma en
cuenta si la produccién justifica o no la demanda, lo cual genera altos niveles

de inventarios y baja flexibilidad a la Empresa (Martinez, 2010, p.8).

Para remediar estos inconvenientes, aparece la “Planificacion de
Requerimientos de Materiales” (MRP) (del inglés Material Requirement
Planning), el cual trata en: disefiar el plan de produccién en base al producto
terminado, es decir planificar la compra y 6rdenes de produccion de los
elementos que componen el mismo, todo esto a partir de un plan ventas previo
(Martinez, 2010, p.9).

La desventaja del MRP, es que este asume una capacidad infinita de
produccion (Castillo, sf), consecuentemente no pone ninguna restriccion a la

capacidad al tener tiempos de respuesta (leadtimes) fijos y constantes. Como
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solucion a este problema surge la “Planificacion de Recursos de Manufactura’
(MRPII) (del inglés Manufacturing Resource Planning).

Estos sistemas se fusionan a su vez con una metodologia desarrollada en
Japon, llamada “Justo a Tiempo” (JIT) (del inglés Just in Time), la cual se
define como: “producir los elementos que se necesitan, en las cantidades que
se necesitan, en el momento en que se necesitan” (Bastardo, 2012). El JIT,
complementan los conceptos desarrollados por los sistemas anteriormente
expuestos, al ayudar a tener una “manufactura sincronizada, produccion sin

inventario, y materiales segun se necesiten” (Arndt, 2005, p.1).

En la figura 3 se puede visualizar de una forma grafica lo anteriormente

expuesto:

ERP

MRP 11

MRP

IBM-GM

JI'1

[OYOTA

SISTEMA TRADICIONAL

1960 1970 1980 1990 2000 ’

Figura3. Evolucion histérica de los Sistemas de Gestion de la Produccion.
Tomado de Martinez, 2010, p.8

Hoy en dia, existe un Sistema de Gestion de la Produccion Illamado
“Planificacion de Recursos Empresariales” (ERP), que consiste en un sistema
integrado y global para toda la organizacién, el mismo que esta desarrollado
sobre la base del MRP (Martinez, 2010, p.8).
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El MRP a su vez se alimenta de un “Programa maestro de la Produccién”
(MPS) (del inglés Master Production Schedule) que detalla cuantos seran los
componentes finales que se van a fabricar en diferentes periodos (Krajewski,
Ritzman, y Malhotra, 2010, p.631).

El MSP es una actividad de planificacion que complementa una “Planificacion
Agregada de la Produccion” (APP) (del inglés Aggregate Production Planning),
cuyo fin es “determinar la capacidad de los recursos necesarios para satisfacer
la demanda en un horizonte de tiempo intermedio” (Alarcon, sf).

Una de las entradas de la APP, es el “Pronostico de la demanda” una
prediccién de la demanda en escenarios futuros con un fin de planificacién

corporativa a largo plazo (Chase, R., Jacobs, R. y Aquilano, N, 2009, pp.468).

La figura 4, muestra como es la interrelacion de los sistemas de gestion de la

Produccién en el ERP.

Plan
agregado —

/ \ de produccicn / \
| Pedidos | | Pronéstico \
en firme r{ de la demanda |
de clientes I ‘ i de clientes
Cambios Programa
. maestro de Transacciones

al disefio |

. . | . .
. = - produccidn del inventario
Archivo i Archivo

con la lista > mat;nalcs €————| con registros
de materiales (S;[ﬁ?;e de inventarios

|
Y Y

Informes principales Informes secundarios
Informes
de la actividad Programas de pedidos Informes de excepciones/
de produccién planeados para inventario Informes de planeacion/
y control de la produccién Informes de control de rendimientos

Figura 4. Planificacion de la produccion integrada en el ERP
Tomado de Chase, Jacobs y Aquilano, 2009, p.594




19

2.4 Pronodstico de la Demanda

El pronostico de ventas o de la demanda, mas conocido en inglés como
“Forecasting”, se define como: “una técnica para utilizar experiencias pasadas
con la finalidad de predecir expectativas del futuro” (Chapman, 2006, p.17).
Este se considera vital para las organizaciones ya que sirve para proporcionar
informacion de entrada para el control y planeacién de los diferentes
departamentos de la Empresa como lo son: el de produccion, distribucion,

finanzas y marketing. (Ballou, 2004, p. 287).

Generalmente, el pronostico es usado fundamentalmente por el area de
Operaciones porque mediante éste se realizan las actividades de: planificacion
y programacién de la produccién e inventario, planeacion de la capacidad y
distribucion de la planta y para la toma de decisiones (Chase, Jacobs, y
Aquilano, 2009, p. 468).

Los prondsticos pueden ser de largo, mediano y corto plazo. El primero es
usado para el desarrollo de actividades de determinacién de la capacidad
instalada, localizacion y distribucion de la planta e introduccion de nuevos
productos. El segundo se emplea para realizar la planeacion de fuerza laboral,
planificacion agregada de la produccion o politica de inventarios. El Ultimo se

usa para la planeacioén de la produccién o programacion de érdenes de trabajo.

Existen varios tipos de prondsticos: los cualitativos, que se basan en opiniones
y estimaciones, los causales que se analizan mediante la técnica de regresion
lineal, los de simulaciéon que gracias al uso de programas se puede hacer
varias suposiciones de la demanda y por dltimo los mas utilizados son los de
analisis de series de tiempo, estos modelos relacionan una demanda pasada

para proyectar una futura (Chapman, 2006, p.19).
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2.4.1 Comportamiento de la Demanda

Hallar la forma de pronosticar la demanda de una organizacion resulta un
verdadero reto ya que la demanda de productos o servicios puede variar
considerablemente por factores externos a la organizacion. Es por esto que la
Empresa tiene que hallar los patrones de la demanda a partir de datos

conocidos para descubrir su comportamiento.

“Las observaciones repetidas de la demanda de un producto o servicio en el
orden que se realizan forman un patron conocido como serie de tiempo”
(Krajewski, Ritzman, y Malhotr|a, 2010, p.523). Los patrones de las series de

tiempo pueden ser los siguientes:

e Horizontal: Los datos fluctian en torno de una media constante.

e Tendencia: La media de la serie crece o decrece a través del tiempo.

e Estacional: El incremento o decremento de la demanda constituye un
patrén repetible que depende de la temporada, mes, semana u horas
pico.

e Ciclico: Incremento o decremento gradual de la demanda en periodos de
tiempo muy largos.

e Aleatorio: Es una variacion imprevisible de la demanda.

Los cuatro primeros patrones (ver figura 5), son aplicables a prondésticos de la
demanda. El patron aleatorio depende de causas fortuitas y no es posible
pronosticarse ya que el prondstico seria irreal. El patron ciclico si es posible
pronosticarse pero resulta muy dificil ya que depende del ciclo econémico que

es externo a la Empresa y el ciclo de la vida del producto o servicio.
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Figura 5. Patrones de la demanda.
Tomado de Krajewski, Ritzman y Malhotra, 2010, p.523

2.4.2. Métodos de prondstico segun el patron de la demanda

Patron Horizontal

“El patron horizontal de una serie de tiempo se basa en la media de las
demandas, es decir se estima el promedio de los datos a través del tiempo, por
lo cual los métodos de prondstico para este tipo de patrén son aquellos que
estiman el promedio de una serie de datos a través del tiempo. [...] Las
técnicas estadisticas Utiles para el pronéstico de esas series de tiempo son:
promedio movil simple, promedio movil ponderado y suavizado exponencial.”
(Krajewski, Ritzman,y Malhotra, 2010, p. 532).
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Patron Tendencia

“‘En una serie de tiempo, una tendencia es un incremento o decremento
sistematico en el promedio de la serie a través del tiempo. Para este tipo de
patrén, es necesario calcular una estimacion de la tendencia. EI método para
estimar una tendencia es similar al que se emplea para estimar el promedio de
la demanda con el suavizamiento exponencial. El procedimiento para
incorporar una tendencia en un pronostico suavizado exponencialmente se
conoce como método de suavizamiento exponencial ajustado a la tendencia.”
(Krajewski, Ritzman,y Malhotra, 2010, p. 536). Este método también se lo

conoce como suavizado exponencial doble o método de Holt.

“El prondstico de regresion lineal simple es un modelo 6ptimo para patrones de
demanda con tendencia (creciente o decreciente), es decir, patrones que
presenten una relacion de linealidad entre la demanda y el tiempo, por tal
razon, se hace indispensable que previo a la seleccion de este método exista
un analisis de regresion que determine la intensidad de las relaciones entre las

variables que componen el modelo.” (Salazar, 2012)
Patron Estacional

“Cuando ademas de presentarse una tendencia lineal en la serie de tiempo,
hay un patron de cambio que se repite afio tras afio, existe un comportamiento
de tipo estacional o periddico en los datos o valores de la serie de tiempo. [...]
Las técnicas que deben considerarse al pronosticar series estacionales
incluyen los modelos de suavizacion exponencial triple o de Winter, de

regresion multiple y ARIMA (métodos Box — Jenkins)” (Hanke, 2006, p. 76).
Patrén Ciclico

“El efecto ciclico ya fue definido como la oscilaciéon alrededor de la tendencia.
Es dificil hacer modelos de los patrones ciclicos puesto que es tipico que sus
patrones no seas estables. Las fluctuaciones ascendentes y descendentes
como olas alrededor de las tendencias rara vez se repiten a intervalos fijos y la

magnitud de las fluctuaciones también tiende a variar. [...] Las técnicas que
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deben considerarse al pronosticar series estacionales incluyen los modelos de
descomposicion clasica, de indicadores econOmicos, econométricos, de

regresion multiple y ARIMA (métodos Box — Jenkins)” (Hanke, 2006, p. 76).

2.5 Planificacion Agregada de la Produccion

La planificacibn agregada es un proceso que permite satisfacer las
necesidades de produccién para un horizonte de planificacion de mediano
plazo o u un periodo de 3 a 18 meses, mediante la optimizacion de los recursos
gue se involucran por medio del desarrollo de estrategias previas.

Hay varios métodos utilizados para la creacion de un plan agregado, entre los
principales estan: la programacion lineal, reglas de decision por busqueda y

métodos heuristicos.

Esta implica varios factores como la correcta determinacion de la fuerza
laboral, niveles de inventario (inventario a mano y de seguridad), cantidad de
produccién y la capacidad externa. Algunos de los requerimientos para el
sistema de planeacion de la produccién se pueden observar en la figura 6.

Comportamiento Disponibilidad Demanda
de los competidores [~ de materias primas - del mercado
\\\ //
\\\ \, // Externas
\ — / a la empresa
\\ [/’
Capacidad [ Planeacién | Condiciones

\
externa (como | de la produccién | econémicas
\

los subcontratistas)

Actividades
requeridas para
la produccién

Capacidad
fisica
actual

Internas
de la empresa

Fuerza Niveles
de trabajo actual de inventario

Figura 6. Requerimientos para el sistema de planeaciéon de la produccién
Tomado de Chase, Jacobs y Aquilano, 2009, p.519

La planificacion agregada “no desglosa una cantidad de produccion detallada
en referencias, sino que considera familias de productos.” (Ingenieria industrial

online, sf.). Esta alinea los recursos necesarios de una manera agrupada al
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emplear solamente informacion agregada de pronostico como base para la

demanda (Chapman, 2006, p.72).

Por esta razén, esta planificacion precede al Plan Maestro de Produccion y es

ahi donde sera desglosada al detalle pero en un horizonte temporal mas corto,

como se puede ver en la figura 7.
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Figura 7. Esquema de las principales operaciones y actividades de Ig
planeacion del abasto.

Tomado de Chase, Jacobs y Aquilano, 2009, p.517

2.6 Programa Maestro de la Produccion

El Programa maestro de la Produccion (MPS) (del inglés Master Production

Schedule) sirve para detallar cuales seran los elementos finales y en qué

cantidad se debe producir en un periodo especifico, es otras palabras, éste

determina qué y cuando debe hacerse (Krajewski, Ritzman, y Malhotra, 2010,

p.631).
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Las entradas o informacion requerida para elaborar un MPS son:

e El Plan Agregado en unidades de producto.
e Ordenes reales de los clientes.
e Fuentes de demanda adicional.
e Capacidad instalada disponible.

e EXxistencias en inventario en unidades de producto.

2.6.1 Desarrollo del MPS

Para desarrollar un Programa Maestro de un producto se necesita realizar tres
actividades fundamentales. La primera es usar la informacion previamente
obtenida de la Planificacibn Agregada y conocer cuales son los prondsticos de
la demanda, pedidos de los clientes, la cantidad de inventario inicial de dicho
producto y por ultimo si el planificador ha dispuesto por politica un lote de

producto fijo (este define la cantidad en el MPS, si es que la hay).

Lo segundo es calcular el “Inventario Final”, que no es mas que una proyeccion
de la cantidad de inventario disponible en un periodo de una semana, después
de que la demanda ha sido satisfecha. El Inventario Final se calcula a partir de

la siguiente formula:

Inventario Final; = Inventario Iniciali + MPS; — (Max (Pronostico;, Pedidoj))

(Ecuacion 1)

Tomando en consideracion que si el Inventario Inicial < Max (Prondstico;,
Pedidoi), el MPS; sera >0. La meta es mantener un saldo no negativo en el
Inventario Final, entonces si esto llegara a pasar, es ahi cuando interviene el
tercer paso que es el de determinar las cantidades en el MSP, la primera
cantidad debera ser programada para la semana en donde el Inventario Final

muestre un faltante y asi sucesivamente para todos los periodos.

El MPS puede utilizar la siguiente tabla para ser llenada:
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Tabla 2 Desarrollo del MPS

MES

SEMANAS 1 2 3 4

INVENTARIO INICIAL

PRONOSTICO

PEDIDO

INVENTARIO FINAL

MPS

2.7 Planificacion de Requerimientos de Materiales

La Planificacion de Requerimientos de Materiales, en sus siglas en ingles MRP,
es un sistema computarizado de informacién que sirve para planificar las
necesidades de los materiales que requiere la Empresa como insumos para la
produccién de bienes. También se emplea como una fuente para conocer las
cantidades de componentes y el tiempo que se necesita desde que se los
adquiere hasta que se despacha el producto final, tomando en cuenta los
recursos disponibles y los requerimientos. Una de sus principales ventajas es

evitar el exceso y reducir los costos de inventarios.

Los inventarios pueden venir de dos fuentes: los inventarios de demanda
independiente, en donde su demanda no depende de las decisiones operativas
de la organizacién, es decir es externa a la Empresa ya que no se puede
controlar los pedidos por parte de los clientes. Los inventarios de demanda
dependiente, se basan en decisiones internas de la organizaciébn para
establecer la demanda, es decir que la Empresa determina: qué, cuando, y
cuanto se requiere fabricar (Chapman, 2006, p.126).

El MRP ayuda a los productores a manejar el inventario dependiente, el que
resulta de la demanda de articulos de nivel superior. Ademas traduce el

Programa Maestro y otras fuentes de demanda como la independiente de
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partes de repuesto o para mantenimiento (Krajewski, Ritzman,y Malhotra, 2010,
p. 629) cuyas cantidades se tiene que tomar en cuenta en los Requerimientos
Brutos. Es por esto que el MRP se basa en un ideal: “la demanda de la mayoria
de articulos no es independiente, Unicamente lo es la de productos terminados”
(Geruson, 2013).

Para la elaboracion de un modelo MRP, se necesita conocer tres datos de
entrada: el programa maestro, registros de inventario y la lista de materiales,
véase figura 8. Sin embargo, se necesita cierta informacion adicional, la misma
que se lista en un ‘archivo maestro de datos’. El calculo que determina los
pedidos de los componentes por medio de la informacién obtenida se
denomina ‘Explosién MRP’, en el mismo que se detalla el programa de
reabastecimiento de las materias primas, componentes y subunidades
requeridas para la obtencion del producto final (Chapman, 2006, p.131).

. 1
| Programa maeastro Otras
de produccion fuentes
autorizaco de demanda
| |
]
Transacciones ‘L | Registros It Explosic ! Lista de ?;:E:ﬂ?:r?:
de Inventario ‘ ge nventario MFS materiales y pr g
1
Plan de
requerimientos
de materiales
Figura 8. Datos de entrada del MRP.
Tomado de Krajewski, Ritzman,y Malhotra, 2010, p. 630
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2.7.1 Lista de materiales

La lista de materiales BOM (del inglés Bill of Materials) también conocida como
estructura de un producto o arbol de un producto, es un registro en donde se
enumera todos los componentes necesarios para ensamblar un producto,
también muestra las relaciones entre ellos (relacion padre - componente), y las
cantidades que se requieren de cada uno. Al mismo tiempo, una lista de
materiales incluye datos de tiempos de espera (en inglés Lead Time), aquel
gue se necesita para la adquisicion o produccién de un producto hasta que se

entrega el mismo (Chapman, 2006, p.73).

En la figura 9, se observa la relacion que los componentes tienen para formar
el producto final A, y los nUmeros en paréntesis representan la cantidad que se
necesita de dichos componentes para formar el producto final A. El presente
arbol de materiales esta formado por tres niveles 0, 1 y 2 los mismo que se

estan representados por colores; siendo naranja, azul y gris respectivamente.

Bi2) C(3)

D1} E(4) Fi{2) G(3) Hid})

Figura 9. Lista de Materiales.
Tomado de Chase, Jacobs. y Aquilano, 2009, p. 595

El resumen de la lista de materiales esta representado en la siguiente tabla:
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Tabla 3. Lista de Materiales

ITEM CANTIDAD LEAD TIME
A

I OMmo0 w

2.7.2 Registro de Inventario

El registro del inventario es aquel que permite conocer el nivel de existencias
de un componente o articulo, su propdsito es controlar los niveles de inventario
y la necesidad de reabastecimiento de los componentes (Krajewski, Ritzman,y
Malhotra, 2010, p. 637). El registro de inventarios consta de las siguientes

partes:

Requerimientos Brutos: Son la demanda total obtenida a partir del MPS, o
plan de produccién de elementos padres.

e Inventario Disponible: El inventario con el que la Empresa cuenta

actualmente.

¢ Recepciones Programadas: Pedidos reales que ya se hicieron pero que aun
no se ha completado.

e Inventario de Seguridad: Es la cantidad de producto final o semielaborado

gue no se puede utilizar para satisfacer las necesidades brutas.



30

¢ Requerimientos Netos: Es la cantidad que se debe producir para satisfacer
el requerimiento bruto, teniendo en cuenta el inventario disponible y el

inventario de seguridad.

e Recepciones de Ordenes Planeadas: Pedidos que todavia no se entregan a
la planta de producciébn o proveedor, se encuentran en la etapa de
planificacion.

e Emulsiones de Ordenes Planeadas: Indica la cantidad y fecha en la que se
debe lanzar el aviso de fabricacion o compra para satisfacer los
requerimientos netos.

La formulacion que se utiliza para el calculo de estas es la siguiente:

Requerimiento Bruto (periodo i): Depende del MPS vy del periodo de tiempo del

articulo i -1, y la cantidad dependera de la estructura de materiales.

Recepciones Programadas (i) y el Inventario Disponible (i): Son datos

conocidos

Requerimiento Neto (i) = Requerimiento bruto (i) + Inventario Disponible (i) -

Inventario Seguridad (i) (Ecuacion 2)

Recepcion de Ordenes Planeadas (i) = Si el requerimiento neto < 0, esta

depende del tamafio de lote.

Emision de Ordenes Planeadas: Depende del Lead Time o tiempo de espera.

La tabla para el uso del MRP es la siguiente:
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Tabla 4. Explosion del MRP

ltem: Tamano de lote: Periodo

Nivel: Lead Time: 1 2 3 4

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas

Inventario Disponible

Inventario de Seguridad

Requerimientos Netos

Recepciones de Ordenes Planificadas

Emision de Ordenes Planificadas

2.8 La Planificacién de Recursos de Manufactura

La Planificacion de Recursos de Manufactura, o conocido como MRPII por sus
siglas en inglés, es una extension del MRP, este sistema sirve para planificar
los productos que se deben fabricar, la cantidad adecuada de los mismos vy el
tiempo en los que se debe producir tomando en cuenta los recursos
disponibles. Citando a Oliver Wight, la ecuacion de la manufactura es: “;Qué
vamos a hacer?, ;Qué se necesita para lograrlo?, ¢Qué tenemos?, ¢Qué
debemos obtener?” (Chase, 2006, p.603).

Gracias al MRPII se puede tener mayor control de la capacidad, estados
financieros y prondsticos de la demanda debido a que este sistema permite
simular escenarios futuros para la posterior toma de decisiones. Igualmente
funciona como un sistema de bucle cerrado, lo que se traduce en que se puede

re-planificar la produccién buscando la mejora continua.
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El MRP 1l es un método de planificacion efectivo de todos los recursos de una
Empresa de manufactura, principalmente porque tiene varios tipos de funciones

gue se interrelacionan (Expertogestipolis.com, sf).

Un ejemplo de dichas funciones es la Planeacién de Requerimiento de
Capacidad, la cual contribuye a remediar el problema que tiene el MRP que
considera una capacidad finita de produccion o en otras palabras que no existe
restriccion de la capacidad al tener en cuenta tiempos de espera fijos. (Castillo,
sf).

2.8.1 Planeacion de Requerimiento de Capacidad

La Planeacion de Requerimiento de Capacidad (CRP) por sus siglas en inglés,
es la planeacion de recursos maquina-hombre y aquellos necesarios para
realizar una serie de procesos en un centro de trabajo dentro de un tiempo

establecido.

El CRP muestra la relacion entre la carga de trabajo y la capacidad de un
centro productivo, ya que planifica la carga y la reparte sobre la capacidad
(Villabos, Herrera, 2011).

La Planeacion de Requerimiento de Capacidad esta ligada estrechamente a la
Planeaciéon de Requerimiento de Materiales ya que tiene un funcionamiento
muy similar, como es el de tomar datos a partir del Plan Maestro de Produccién
para planificar los recursos requeridos en un tiempo determinado. Sin embargo,
el CRP puede afectar al MRP ya que podria variar la fecha de los materiales
por exceso 0 carencia de capacidad productiva, pero sus beneficios son
muchos ya que ayuda a minimizar niveles de inventario, cumplir con tiempos de
entregar, y ocupar la capacidad productiva en su totalidad (Web and Macros,
2015).



33

Desarrollo del CRP

Para el desarrollo del CRP, se tiene que definir cual es la capacidad de los

centros de trabajo en tiempo. Es importante enfatizar que en los ERP la

capacidad productiva se mide en tiempo.

“La capacidad es la cantidad de productos (output) por periodo que puede

obtenerse con los recursos actuales en condiciones de operacion normales. Su

objetivo es satisfacer de la forma mas eficiente y en el momento oportuno la

cantidad de producto requerido” (Slack, 1999, p.238). Existen tres tipos de

capacidad:

Capacidad de disefio: “Es la méaxima tasa posible de produccién para
un proceso, dados los disefios actuales de producto, mezcla de
producto, politicas de operacion, fuerza laboral, instalaciones y equipo”
(Noori y Radford, 1997, p.120).

Capacidad efectiva: “Es la mayor tasa de produccion razonable que
puede lograrse” (Noori y Radford, 1997, p.120). “Esta capacidad es
menor que la de disefio, puesto que esta considera las detenciones por
mantenimiento preventivo y las calibraciones de maquinas” (Slack, 1999,
p.238).

Capacidad real: “Es la tasa de produccién lograda por el proceso o la
cantidad real de produccién durante cierto periodo, esta capacidad es
menor que la efectiva debido a que se considera los desperdicios y el
retrabajo, el ausentismo laboral, programacién de operaciones deficiente
y otros factores que contribuyen a la variacion de la tasa real de
produccion” (Noori y Radford, 1997, p.120).
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La férmula para hallar la capacidad es la siguiente:

Capacidad= (No. maquinas/operadores) x (No. Turnos) x (tiempo/turno) x
%Utilizacion x %Eficiencia (Ecuacién 3)

Dénde:

- .y, Capacidad Real .,
%Utilizacion = 2 —— x 100 (Ecuacion 4)
Capacidad de Disefio

. . . Capacidad Real .
%Eficiencia = P — x 100 (Ecuacion 5)
Capacidad Efectiva

“La utilizacion de mano de obra se refiere a las horas de trabajo productivo
como un porcentaje del trabajo total contratado.” (ehowenespanol, 2015) y la
eficiencia se define como “La capacidad para realizar o cumplir adecuadamente

una funcion” (ehowenespanol, 2015).

Una vez hallada la capacidad se hace el balanceo de las capacidades en los
centros de trabajo utilizando un método gréafico (ver figura 10), en dénde el
departamento de produccion o quién esté a cargo, toman decisiones como si
se deberia aumentar horas extras, trabajar otro turno, adelantar o atrasar la
produccion, esto depende mucho de la disponibilidades de los proveedores
para entregar la materia prima y del cliente si es que existe 0 no problema en
entregar producto antes o después de la fecha fijada inicialmente. Ademéas
también depende del recurso humano, si es que los trabajadores estan

disponibles para el cambio de calendario de produccion.
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METODO GRAFICO PARA BALANCEAR
CAPACIDADES
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110
100
90
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10 |

Trabajar
ofro m Alrasar

Adelantar] R
I Jabretiemp Atrasar | 3

Capacidad Normal

1 2 3 4 o &

Figura 10. Método gréafico para balancear capacidades.
Tomado de: (Burbano, Daniel, sf)

2.9 Modelo de Excelencia Operacional

La Excelencia Operacional es un modelo de gestion cuyo objetivo es establecer
la forma para realizar las cosas correctas de la manera correcta, para esto se

involucran tres actores que son la tecnologia, los procesos y las personas.

Este utiliza metodologias y herramientas como la Planificacion Estratégica,
Mejoramiento Continuo, Calidad Total, Reingenieria de procesos entre otras
con el fin de obtener mejores resultados tanto econémicos como técnicos. El
modelo de Excelencia Operacional desarrollado por Oliver Wight es la base del

disefio y desarrollo de los sistemas de informacion.
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2.10 Cuadro del Mando Integral

El Cuadro de Mando Integral (CMI) o también llamado Balance Scorecard
(BSC) es un modelo de gestion estratégico desarrollado por Robert Kaplan y
David Norton que mide las actividades de la Empresa en términos de su vision
para traducirlos en objetivos estratégicos a través de indicadores.

El Cuadro de Mando Integral permite mostrar a una organizacion si esta en
buen camino de alcanzar los objetivos definidos en el plan estratégico y cuales
son las desviaciones o problemas para poder tomar acciones correctivas y de

mejora.

2.10.1 Elementos del Cuadro del Mando Integral

Misién, Visién y Valores

El CMI empieza con la definicion de la mision, vision y valores ya que a partir
de estos elementos se desarrolla la estrategia y una vez que ésta esté definida
se la debe plasmar en forma de mapa estratégico. (Hidalgo, Segura, Teran,
2008, p.6)

Perspectivas, mapas estratégicos y objetivos

“Los mapas estratégicos son el conjunto de objetivos estratégicos conectados a
través de relaciones casuales. Estos ayudan a entender estos objetivos,
priorizarlos y permiten visualizar de manera gréfica la estrategia de la
organizacion.” (Hidalgo, Segura, Teran, 2008, p.7)

Las perspectivas son aquellos campos indispensables en la organizacion.

Estas generalmente se dividen en cuatro:

e Perspectiva Financiera: Esta tiene como fin satisfacer las expectativas
de los accionistas en cuanto a parametros financieros como por ejemplo

la rentabilidad, la capacidad de trabajo, entre otros.
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e Perspectiva del Cliente: Esta tiene como fin satisfacer las necesidades
de los clientes. Esta depende de la perspectiva financiera ya que
depende de los ingresos y mide indicadores como la satisfaccion al

cliente.

e Perspectiva de Procesos: Esta se refiere a como deben ser los
procesos internos para cumplir con las expectativas del inversionista y
las necesidades de los clientes. Los indicadores estratégicos dependen

de los procesos clave para la Empresa.

e Perspectiva de Aprendizaje y Crecimiento: Esta se refiere a la gestion
de los colaboradores de la organizacion. Los indicadores incluyen por
ejemplo la satisfaccibn de los empleados, productividad, fidelidad,
necesitad de formacion, etc.

Indicadores

Los indicadores son el medio para visualizar si los objetivos estratégicos se

estdn cumpliendo y estos a su vez estdn compuestos por metas. Un objetivo

para ser logrado puede tener mas de un indicador.
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3. CAPITULO Ill ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
3.1 Direccionamiento estratégico

3.1.1 Mision

“Crear y mantener una filosofia de vida para desarrollar con excelencia y
eficacia todas las actividades operativas y administrativas de la compafia con
el fin de generar un crecimiento e innovacion constante de las operaciones, de
la rentabilidad, del sentido social y ambiental de la Empresa y de forma
simultdnea impulsar constantemente el desarrollo profesional y personal de

todos nuestros colaboradores a fin de garantizar un éxito conjunto” (Sushi, sf).

3.1.2 Visioén

“Llegar a ser reconocidos a nivel nacional e internacional como la mejor cadena
de comida japonesa fusion y sushi, basados en la excelencia del servicio y en
el mantenimiento de los mejores estandares de calidad, exquisitez, e
innovacion en nuestra comida llegando a superar las més altas exigencias de

satisfaccion de todos nuestros clientes” (Sushi, sf).

3.1.3 Mapa de Procesos

El Mapa de Procesos es una forma grafica de representar los procesos de una

organizacién mostrando las relaciones entre estos.

A su vez muestra una jerarquia de los procesos los mismos que estan divididos
en estratégicos, claves y de soporte. (Varios autores, 2007, pp.7-8). La gréafica
del Mapa de Procesos de la Empresa Productora y Comercializadora de

Comida Japonesa esta representada en la figura 11.

Los procesos clave constituyen las actividades que realizan la organizacion

fundamentalmente, es decir son la razén de ser del negocio, por lo tanto son
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las que més aportan valor. En el caso de la Empresa de estudio, los procesos
claves son: Planificacion de la Produccién, Operaciones, Distribucion y Ventas
ya que estos procesos son los principales en la planta de produccion de la

Empresa.

Los procesos estratégicos son aquellos relacionados con la alta direccion, en el
este caso son: Marketing, Planificacién Financiera y Planificacion Estratégica,

ya que estos constituyen la base para la toma de decisiones.

Por ultimo, los procesos de soporte son los que sirven de apoyo para la cadena
del negocio; que en el caso de la Empresa de estudio son: Compras,
Mantenimiento, Contabilidad, Calidad y Talento Humano, ya que estos
procesos ayudan a que los demas procesos de la organizacion operen de

manera correcta.

3.1.4 Organigrama

El organigrama de la Empresa Productora y Comercializadora de Comida
Japonesa esta representado en la figura 12. El organigrama se enfoca en las
personas que intervienen en la planta de produccion de la ciudad de Quito y

muestra una jerarquia de manera general.
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Figura 11 Mapa de Procesos de la Empresa Productora y Comercializadora de Comida Japonesa
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3.2 Levantamiento de Procesos

Para el analisis de la situacion actual, es necesario realizar en la Empresa un
levantamiento de los procesos que estan involucrados con la planta de
produccion y con el disefio del modelo de manufactura que se desea hacer en
el presente trabajo de titulacidn. El fin es analizar posibles mejoras y encontrar

soluciones a los problemas que han sido expuestos.

3.2.1. Procesos de Produccién

Los procesos de produccion que se describen a continuacion son relacionados
con las operaciones que se realizan antes de la transformacién de un material
en un producto terminado y las que se realizan posteriormente. Estos procesos
son cinco: Planeacion de la Produccién, Transferencia de materiales a planta,
Entrega y recepcion de producto terminado, Cierre de Produccion y por altimo

Recepcion de materia prima.

Estos procesos fueron codificados para su identificacion con las iniciales PT
pertenecientes al area de produccién y una serie de numeracion. Ademas se

codificaron los documentos que intervienen en los procesos, véase Tabla 5:

Tabla 5. Procesos de Produccion y su codificacion

PROCESO CODIGO
Planeacion de la Produccién PTO01
Transferencia de materiales a planta PTO002
Entrega y recepcion de producto PTO03
terminado
Cierre de Produccion PT004
Recepcion de materia prima PTO05
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Tabla de documentos que intervienen en el proceso de produccion:

Tabla 6. Documentos de Procesos de Produccion

DOCUMENTOS CODIGO
Orden de produccion diaria F-PT-01
Orden de compra F- CM-01
Factura de proveedores F-CT-01

Planeacién de la Produccion

En la actualidad la Empresa Productora y Comercializadora de Comida
Japonesa no posee una planificacion maestra de la produccion, es decir que no
planifican con anterioridad la fabricacion de sus productos. Esto se debe a que
no tiene una manera de pronosticar la demanda de los locales. Los pedidos de
los locales no se hacen de una manera planificada porque no se sabe cuanto

producto se consume por tipo, ni por marca, ni por local.

Esto ocasiona varios problemas a la Empresa porque no se planifica la compra
de los materiales de tal manera que puedan satisfacer la demanda, no
desabastecerse y que los materiales no se dafien de acuerdo al tiempo de vida
atil; ademas, el costo de inventario es alto y el costo de mantenerlo,

representan un gasto muy considerable para la Empresa.

Adicionalmente, si un local hace un pedido de un producto que no esta
disponible, la planta no tiene el tiempo suficiente para solicitar la compra de los
materiales a los proveedores, lo que ocasiona que existan incumplimientos de
tiempos de entrega. Una parte fundamental para cumplir con los tiempos de
entrega es conocer el tiempo que se demora cada centro de trabajo en elaborar

un producto.
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Mediante estos datos se podria hacer una Planificacion de Recursos de la
Capacidad; ya que, conociendo el tiempo de produccién y los tiempos de
cambios, se puede saber si se debe aumentar los turnos de trabajo, como
distribuir la carga de produccion durante una semana para que no exista la
necesidad de horas extras ni de tiempos muertos o elaborar producto cuya

demanda es baja y represente tenerlo en inventario.

El proceso de planificacion de la produccion empieza cuando los locales
registran los pedidos de los clientes en un software que no es propio de la
Empresa y que su utilizacidon representa un costo mensual. Gracias a este
software, el Jefe del Local genera una orden de venta en un archivo de
Microsoft Excel para enviarlo al Asistente Comercial, los pedidos se hacen con
dos dias de anticipacién. El Asistente Comercial organiza los pedidos de todos
los locales en un nuevo archivo y lo envia al Jefe de Produccién. En esta fase
se presentan dos problemas: a veces los locales se olvidan de hacer el pedido
0 no piden lo suficiente y el proceso demora mucho tiempo porque el hacer
mediante un archivo de Excel resulta muy complejo y demorado porque deben
hacer filtros por producto y ademas la demanda tiene que pasar por varios

actores.

Posteriormente, luego de recibir las 6rdenes de venta, el Jefe de Produccion
tiene una reunién con el departamento de producciéon al comienzo del dia para
planificar la produccion. Después éste emite una orden de produccion desde
Microsoft Excel en la consta la cantidad de materia prima necesaria para
elaborar los productos planificados. Esta es entregada al encargado de bodega

para que transfiera los materiales necesarios a planta.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 13:
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OQ MACROPROCESO: [PRODUCCION cODIGO: PT001 PAGINA
Maria Paulina 111
PROCESO: PLANEACION DE LA PRODUCCION EIABORADO POR:|Andrade Silva
f INICIO ]
S S/

-

ASISTENTE COMERCIAL

RECIEIR ORDENES DE VENTA
POR PARTE DE LOS JEFES DE
LOS LOCALES

!

ASISTENTE COMERCIAL

ORGANIZAR LAS ORDENES DE
VENTA DE LOS LOCALES POR
PRODUCTO EN UN ARCHIVO DE
EXCEL

|

ASISTENTE COMERCIAL

ENVIAR DEMANDA DEL
PRODUCTO AL JEFE DE
PRODUCCION

!

JEFE DE PRODUCCION

RECIEIR ORDENES DE VENTA
DEL ASISTENTE COMERCIAL

}

DEPARTAMENTO DE
PRODUCCION

REALIZAR UNA REUNION
DIARIA DE PRODUCCION

.

JEFE DE PRODUCCION

EMITIR ORDEN DE
PRODUCCION DIARIA

L [ F-PT-_(J'I__|
JEFE DE PRODUCCION
ENTREGAR ORDEN DE

PRODUCCION AL ENCARGADOD
DE BODEGA

:

TRANSFERENCIA
DE MATERIALES
A PLANTA

Figura 13. Diagrama de Flujo Planeacion de la Produccion.




46

Transferencia de materiales a planta

El proceso de Transferencia de materiales a planta comprende el transporte de
la materia prima a la planta de produccion para ser procesada y transformada
en los productos finales que el &rea de produccion planificd previamente.

El proceso empieza cuando el encargado de bodega recibe la orden de
produccion por parte del Jefe de Produccion, en el area de bodega el
encargado busca y selecciona los materiales solicitados. Si existe
disponibilidad de la materia prima el encargado lleva los materiales a la planta
para que enseguida los operarios empiecen con el procesamiento de los
mismos. En el caso de que la materia prima solicitada no haya en existencias,
el encargado de bodega informa el caso al jefe de produccidn para que éste
solicite la compra de materiales al asistente comercial mediante una orden de

compra, y asi empieza el proceso de compra de materia prima.

Este ultimo procedimiento genera un gran problema ya que el proceso no es
eficiente debido a que cuando un material no se encuentra disponible, la planta
pierde tiempo valioso porque el proveedor puede demorarse en reabastecer el
producto y el Jefe de Produccion debe re-planificar la produccion de ese dia.

Ademas la planta puede incumplir con los tiempos de entrega del producto.

Es necesario que el proceso de entrega de materiales a planta sea mas formal.
Actualmente el encargado de bodega ingresa directamente los materiales a la
planta y no se confirma por parte de los operarios de produccién si en realidad

la cantidad de material recibido es la que consta en la orden de produccion.

Existen ocasiones en las durante la produccion se necesita mas material del
solicitado previamente, generalmente por generaciéon de desperdicios, y el
operario de produccion se dirige a bodega a solicitar mas material. Estos son
un problema para la Empresa ya que al final del mes, en el cierre de
produccion, existe descuadre en el inventario cuando se contabiliza
manualmente los items de materia prima en bodega y la cantidad en

existencias es menor a la que debe ser segun la materia prima consumida en
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las ordenes de produccién en relacidén a la materia prima comprada a los
proveedores. Es decir, la exactitud de los datos de inventarios se calculaba

con la siguiente ecuacion:
Aciertos Totales/ Conteos Totales *100 (Ecuacion 6)
Y ésta era menor a la exactitud requerida del 95%.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 14;

GESTION DE PROCESOS
OQ MACROPROCESO: |PRODUCCION CcODIGO: PTOO2 PAGINA
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Figura 14. Diagrama de Flujo Transferencia de materiales a planta.
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Entregay recepcion de producto terminado en bodega

Una vez que la materia prima ha sido procesada en la planta y transformada en
producto final, se realiza el proceso de entrega y recepcién de producto
terminado en bodega. El operario de produccion ingresa las cantidades de
producto terminado en la orden de produccion para después entregarsela al
Jefe de Produccion para que la archive en la carpeta de las ordenes de

produccién mensuales por afio.

Después, el operario entrega el producto terminado a bodega para su
recepcion por parte del encargado de bodega. De igual manera que el proceso
anterior, se deberia formalizar la recepcion para que no exista falta de
inventario de producto terminado. El controlar con exactitud cuanto material
entra al proceso y cuanto producto terminado sale serviria de ayuda para

controlar desperdicios, porcentaje de mermas y eficiencia de los procesos.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 15:
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GESTION DE PROCESOS
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Figura 15. Diagrama de Flujo Entrega y recepcion de producto terminado er
bodega.

Cierre de Produccion

El proceso de Cierre de Produccién se lo hace a fin de mes. En este, el Jefe de
Produccion ingresa los costos de las materias primas utilizadas que constan en
las érdenes de produccion archivadas en el mes. El método que se utiliza para

registrar dichos valores es un archivo de Microsoft Excel.
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Después se procede a calcular el costo del producto terminado, el mismo que
se determina segun la cantidad de materia prima que ha sido utilizada para
elaborar dicho producto. Al final se calcula el 11% del costo de los productos

terminados y el costo total seria la suma de los dos valores.

Este proceso es muy tedioso y quita mucho tiempo al Jefe de Produccion,
ademas hacerlo al final del mes es un problema ya que recién en ese momento
se dan cuenta de las fallas e inconsistencias que existen. Esta manera de
conocer el precio de cada producto tampoco es éptima ya que el margen del
estado de pérdidas y ganancias no seria el real al no conocer los factores
comunmente utilizados para establecer precios, es por esto que no se sabe con
exactitud el valor del costo real de cada plato.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 16:

GESTION DE PROCESOS
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Figura 16. Diagrama de Flujo Cierre de Produccién.
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Recepcidén de Materia Prima

El proceso de distribucion empieza después de que el Jefe de Produccion ha
solicitado la compra de materia prima. El recibe a los proveedores junto a sus
facturas, después verifica si el producto concuerda con lo descrito en la factura,
si es que no lo hace deber& hacer un proceso de reclamo al proveedor. Si todo
estd en orden, el Jefe de Calidad recibe la materia prima y realiza un
inspeccion de control de calidad en el producto en el cual si se da el caso de
que haya producto que no cumpla con los estdndares de calidad, el Jefe de
Produccion hard el mismo proceso de reclamo al proveedor. Después de que
ha hecho la verificacion de la conformidad del producto, el Jefe de Produccién
archiva las facturas para ser entregadas al area de contabilidad, al final estas

pasan al proceso de cuentas por pagar.

Se considera pertinente el tener un registro de las facturas en una plataforma
digital, con el fin de que no haya pérdida de documentos. Esto también
permitiria el acceso al area de contabilidad automaticamente, lo cual reduciria
actividades que no generan valor como el transporte ademas que el proceso de
cuentas de pagar podria hacerse ese en linea ese momento y no esperar a que

las facturas sean devueltas a esta area.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 17:
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GESTION DE PROCESOS
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Figura 17. Diagrama de Flujo Recepcion de Materia Prima.
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3.2.2 Procesos de Distribucién

Los procesos de distribucién son aquellas operaciones que se necesitan para
enviar un producto fisicamente al cliente. Estos procesos son tres: Seleccion
del Producto, Agrupacion de Productos, Despacho y Entrega de Producto a

locales.

Estos procesos fueron codificados para su identificacion con las iniciales DT
pertenecientes al area de bodega y una serie de numeracion. Asimismo se
codificaron los documentos que intervienen en los procesos como se aprecia

enla Tabla 7:

Tabla 7. Procesos de Distribucion y su codificacion

PROCESO CODIGO
Seleccion del Producto DTO01
Despacho DT002
Entrega de Producto a locales DTO03

Tabla de documentos que intervienen en el proceso de Distribucion:

Tabla 8. Documentos del Proceso de Distribuciéon

DOCUMENTOS CODIGO
Lista de despacho F-DT-01
Guia de remisién F-DT-02

Selecciéon del Producto

El proceso de Seleccion del Producto empieza a partir de la creacion de un
documento llamado lista de despecho que contiene los productos terminados

gue tienen que ser entregados a los locales.



54

Esta lista es impresa por parte del Jefe de Logistica que lo hace a mediante un
archivo de Microsoft Excel, después éste imprime la lista y la entrega al
Encargado de Bodega para que escoja los productos, este ultimo revisa en
bodega si hay la disponibilidad de dichos productos, si no lo hay tendra que
informar al Jefe de Logistica para que éste sea el que tome medidas de control
de inventarios; si no hay problema con la disponibilidad, el Encargado de
Bodega prepara los productos para el despacho. Después el Jefe de Logistica
genera un guia de remision a partir de un archivo de Microsoft Excel, la

imprime y la entrega al Encargado de Bodega.

El principal problema de este proceso es que el Encargado de Bodega revisa
gue haya disponibilidad de los productos terminados antes del despacho a los
locales, ahi se pierde tiempo en el caso de que no haya producto en
existencias, esto suele ocurrir a veces cuando no cuadra el inventario ya que
ha existido un error humano cuando se hizo la recepcion de producto
terminado. Conjuntamente no se tiene definido un proceso de control de
inventarios. Un segundo problema es que la ubicacion de los productos resulta
en un proceso demoroso en razon de que la bodega no se encuentra de una
manera organizada principalmente porque se utiliza para materia prima y a la

vez productos terminados.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 18:
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GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPROCESO: |DISTRIBUCION CODIGO: DTO01 PAGINA
Maria Paulina 11
PROCESO: PICKING EIABORADO POR:|Andrade Silva

INICIO :
JEFE DE LOGISTICA

GENERAR LISTA DE DESPACHO
EN EXCEL

v

JEFE DE LOGISTICA

IMPRIMIR LA LISTA DE
DESPACHO

—

JEFE DE LOGISTICA

F-DT-01

ENTREGAR LISTA DE DESPACHO
AL ENCARGADO DE BODEGA

v

ENCARGADO DE BODEGA

ESCOGER PRODUCTOS CON LA
LISTA DE DESPACHO

T HAY e
~DISPONIBILIDAD2~

ENCARGADO DE BODEGA

INFORMAR AL JEFE DE
LOGISTICA

ENO—

\\T/’
sl
v

ENCARGADO DE BODEGA

PREPARAR PARA EL DESPACHO

JEFE DE LOGISTICA

| GENERAR GUIIA DE REMISION
EN EXCEL

¥

JEFE DE LOGISTICA

IMPRIMIR GUIIA DE REMISION

g =

JEFE DE LOGISTICA

ENTREGAR GUIiA DE REMISION
A ENCARGADO DE BODEGA

v

FIN )

Figura 18. Diagrama de Flujo Picking.

Despacho

El proceso de Despacho empieza cuando el Encargado de Bodega recibe la

guia de remisién por parte del Jefe de Produccidén. Después los encargados de

bodega estiban el producto y lo ubican dentro del camién de transporte. Al final,
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el chofer registra las cantidades y demas datos en la guia de remision para

posteriormente seleccionar la ruta y llevar el producto a los locales.

Los locales de la Empresa estan ubicados en diferentes puntos de la ciudad de
Quito y algunos tienen que cumplir con politicas de calendario de entrega al
encontrarse en centros comerciales. Es por esto que a la Empresa le conviene
tener un meétodo de seleccion de rutas y asi seleccionar la ruta mas o6ptima
para la entrega de los productos, tanto como para cumplir con las politicas de

horario como para mantener la cadena de frio de los alimentos.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 19:

GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPROCESO: |DISTRIBUCION cODIGO: DT002 PAGINA
Maria Paulina

1/1

PROCESO: DESPACHO EIABORADO POR:|Andrade Silva

’/"7
INICIO

: ,,/'
¥

ENCARGADO DE BODEGA

N

RECIBIR GU/A DE REMISION

y

ENCARGADO DE BODEGA

ESTIBAR PRODUCTO

Y

ENCARGADO DE BODEGA

UBICAR PRODUCTO

v

ENCARGADO DE BODEGA

REGISTRAR DATOS EN LA GUIA
DE REMISION

!

CHOFER

SELECCIONAR RUTA

f// \\
( FIN )
" W,

Figura 19. Diagrama de Flujo Despacho.
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Entrega de Producto a Locales

La Entrega de Producto a Locales empieza cuando el chofer llega al local
donde tiene que hacer la entrega de lo solicitado, el chofer proporciona la guia
de remision al jefe del local para que este confirme la recepcion y firme el
documento, el jefe del local tiene que confirmar que la orden que ha recibido es
la misma que ha solicitado y la que consta en la guia de remisién, si cumple
ingresa el producto al local, caso contrario el chofer es el responsable de

informar a bodega para realizar el proceso de control de inventario.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 20:

GESTION DE PROCESOS
OQ MACROPROCESO: [DISTRIBUCION CODIGO: DT003 PAGINA
Maria Paulina 11
PROCESO: ENTREGA DE PRODUCTO A LOCALES EIABORADO POR:|Andrade Silva
e RN
\‘\ INICIO )
AN ¢ 4
CHOFER

ENTREGAR GUIA DE REMISION
AL JEFE DEL LOCAL

v

JEFE DEL LOCAL

CONFIRMAR RECEPCION

CHOFER
~~ DATOS .
€E—NO——_ >
INFORMAR A BODEGA PLANTA ~{ORRECTOS?
; N

CONTROL DE JEFE DEL LOCAL

INVENTARIOS
FIRMAR LA GUIA DE REMISION

JEFE DEL LOCAL

INGRESAR PRODUCTO A LOCAL

Figura 20. Diagrama de Flujo Entrega de Producto a Locales.
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3.2.3 Proceso de Compras

Los procesos de compras son aquellos que se refieren a las operaciones
necesarias para la adquisicibn de materiales que la Empresa necesita para
funcionar. Las compras de materiales que la Empresa realiza son varias, como
por ejemplo: uniformes, material de oficina, productos de limpieza y por
supuesto materia prima para la produccion. Sin embargo este estudio solo se

basara en la compra de materia prima.

El proceso fue codificado para su identificacion con las iniciales CM
pertenecientes al area de compras y un ndamero. Al mismo tiempo se
codificaron los documentos que intervienen en los procesos, como se puede

ver en la Tabla 9:

Tabla 9. Proceso de compras

PROCESO CODIGO

Compra de Materia Prima CMO001

Compra de Materia Prima

El proceso de Compra de Materia Prima empieza cuando el Asistente
Comercial recibe la orden de compra por parte del Jefe de Produccion.
Después éste se contacta con el proveedor y valida la fecha de entrega de los
materiales solicitados, si la fecha de entrega es conveniente de acuerdo a lo
especificado por el area de produccion, el Asistente Comercial envia la orden
de compra al proveedor; si la fecha no se adapta con las fechas de produccion,

el Asistente Comercial debera buscar a otro proveedor.

El problema de este proceso es que a pesar de que los pedidos se hacen con
dos dias de anticipacién, el asistente comercial no tiene tiempo suficiente para

cotizar con mas proveedores ya que la fecha de entrega es un inconveniente.
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Un escenario ideal planteado es el que las compras de materiales se coticen a

partir de diferentes parametros y no sélo por la fecha.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 21:

GESTION DE PROCESOS
OQ MACROPROCESO: |COMPRAS cODIGO: CM001  |PAGINA
Maria Paulina 1
PROCESO: COMPRAS DE MATERIA PRIMA EIABORADO POR: [Andrade Silva

// - ‘\\
( INICIO )
\ //'

ASISTENTE COMERCIAL

RECIBIR ORDEN DE COMPRA

DEL JEFE DE PRODUCCION

|

ASISTENTE COMERCIAL

VALIDAR FECHA DE ENTREGA
AL PROVEEDOR

ASISTENTE COMERCIAL PN
COTIZARCONOTRO ~ €—NO—— ACEPTA FECHA? >

PROVEEDOR AN S

ASISTENTE COMERCIAL

ENVIAR ORDEN DE COMPRA AL
PROVEEDOR

}

e N\
( FIN )
o )

Figura 21. Diagrama de Flujo Compra de Materia Prima.

3.2.4 Proceso de Ventas

El proceso de venta se refiere a las actividades que realizan los locales para
vender el producto final al cliente y como ellos generan la demanda para hacer

el pedido a planta.
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El proceso fue codificado para su identificacion con las iniciales VT
pertenecientes al area de ventas y un numero. Ademas se codificaron los
documentos que intervienen en los procesos, como se puede ver en la
Tablal0:

Tabla 10. Proceso de Ventas

PROCESO CODIGO

Ventas desde local al cliente final VTO001

Tabla de documentos que intervienen en el proceso de Ventas:

Tabla 11. Documentos del Proceso Ventas

DOCUMENTOS CODIGO
Factura para clientes finales F-CT-02
Orden de Venta F-CM-02

Ventas desde local al cliente final

El proceso de Ventas desde local al cliente final empieza cuando el cliente
hace su pedido, el cajero del local ingresa el pedido de los clientes en el
software brindado por la Corporacién Nacional, aqui también registra los
valores a pagar. Después el cliente selecciona el tipo de pago, este puede ser
con tarjeta de crédito, cheque o efectivo, dependiendo del pago que haya
escogido se imprime un voucher o se llenan los datos en el cheque. Una vez

cobrado, el cajero imprime la factura y lo entrega al cliente.

Para empezar con el proceso de orden de venta, se espera hasta el final del
dia donde el cajero hace el cierre de caja, el Jefe del Local supervisa el cierre y

genera una orden de venta en Excel automaticamente a partir de los datos que
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se tienen en el software, acto seguido el jefe del local envia via mail la orden de

venta al asistente comercial.

El problema de este proceso es que el software utilizado por los locales es
alquilado y su costo es elevado. Es por este motivo que la Empresa necesita un
reemplazo de dicho software que al igual genere automaticamente una orden
de venta a partir de los datos histéricos de los pedidos ya que hacerlo de
manera manual en Excel no es una opcion. Ademas, de igual forma que el
proceso anterior, la orden de venta tiene que pasar por varios actores para
llegar a la planta, y en el caso de que haya un error humano por parte de uno
de estos, la demanda no sera la real para la planta lo que ocasiona que el
pedido se fabrique de mas o de menos causando que se desabastezcan o se

acumulen en stock de inventario.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 22:
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GESTION DE PROCESOS

MACROPROCESO: |VENTAS

CODIGO:

V1001 PAGINA

PROCESO:

VENTAS DESDE LOCAL AL CLIENTE FINAL EIABORADO POR:

Maria Paulina

1/1
Andrade Silva

( INICIO )

CAJERO LOCAL

INGRESAR PEDIDOS DE LOS
CLIENTES EN EL PROGRAMA
SISTEMA GERENTE

CAJERO LOCAL

REGISTRAR LOS VALORES A
PAGAR EN EL PROGRAMA

!

CLIENTE

SELECCIONAR TIPO DE PAGO

CLIENTE

PROPORCIONAR DATOS DEL _ ES CHEQUE? ’\
TARJETA DE CREDITO ~ -

Sl
CAJERO LOCAL

IMPRIMIR BAUCHER CLIENTE

PROPORCIONAR DATOS DEL
CHEQUE

CAJERO LOCAL

IMPRIMIR FACTURA
F-CT-02 ‘

CAJERO LOCAL

ENTREGAR FACTURA AL
CLIENTE

|

CAJERO LOCAL

HACER CIERRE DE CAJA AL
FINAL DEL DIA

.

JEFE DEL LOCAL

SUPERVISAR VALORES DE
CIERRE DE CAJA

|

JEFE DEL LOCAL

GENERAR UNA ORDEN DE
VENTA EN UN ARCHIVO DE
EXCEL A PARTIR DEL SISTEMA

GERENTE [F.om02

JEFE DEL LOCAL

ENVIAR POR MAIL LA ORDEN
DE VENTA AL ASISTENTE

COMERCIAL
,/, ] ) \\\
( FIN )
_ Y,

Figura 22. Diagrama de Flujo Venta de local al cliente final.
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3.3 Definicién de Problemas

Por todo lo expuesto anteriormente en el analisis que se hizo en la descripcion
de los diagramas de flujo durante el levantamiento de procesos podemos
definir que los problemas que se presentan principales que la Empresa

Productora y Comercializadora de Comida Japonesa, son los siguientes:

e Alto costo del inventario de producto terminado.

e Pérdida del factor tiempo en actividades que no agregan valor.

e Tiempos muertos u horas extras para los operarios.

e Incumplimiento de tiempos de entrega de producto terminado a locales.

¢ Dificultad para cumplir con las politicas de entrega de producto a los
locales.

e Se desabastecen en stock de ciertos productos.

e Proceso de seleccion de proveedores poco eficiente.

e Proceso de control de inventarios deficiente.

e Desconocimiento de los productos estrellas y obsoletos.

e Ausencia de control de mermas y desperdicios.

e Desconocimiento del costo real de cada plato.

e Alto costo de inventario de materia prima.

e Los Diagramas de Flujo de los procesos son poco eficientes.

e La identificacion de articulos no es la adecuada ni la suficiente.

Algunos de estos problemas son expuestos en valores numéricos en el capitulo

6.2 cuando se hace el Andlisis Financiero.

3.4 Andlisis de Causas

Para el andlisis de causas se utilizé el método de los cinco por qué (ver Tabla
12), con el fin de conocer las razones por las cuales se generan los problemas
desde una manera superficial hasta hallar la causa raiz del problema, y verificar

si una solucién puede eliminar varios problemas a la vez.



Tabla 12. Método de los cinco por qué

PROBLEMAS ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué?
No tiene un
Alto costo del Se sobre- - . .
. . No planifica la La produccion No se sistema que le
inventario de abastece en la - :
produccion no es real a la pronostica la soporte a
producto compra de .
. : correctamente demanda demanda realizar el
terminado materiales .
calculo
Los
bodegueros
ierden tiempo .
o P P No tiene un
Pérdida del factor buscando - . .
. o No planifica la La produccion No se sistema que le
tiempo en materia prima e .
o . produccion no es real ala pronostica la soporte a
actividades que no | que no esta en .
. : correctamente demanda demanda realizar el
agregan valor existencias y .
calculo
toca hacer re-
planificacion de
la produccién
No tienen una
No se conoce metodologia .
) No tiene un
. No se conoce la | los tiempos de para poder .
Tiempos muertos u | No se conoce la . : o sistema que
. capacidad ciclo, set up, distribuir la ;
horas extras para | carga de trabajo | . .| ayude a realizar
. instalada de la paros de las carga de trabajo
los operarios semanal real . P esta
planta lineas de en relacion a los L,
. . planificacion
produccion tiempos de
produccion

¥9



Incumplimiento de

No se produce en

No se pide con la

tiempos de : La materia prima ) No planifican la No tiene un
los tiempos . debida .
entrega de no llega a tiempo o compra de sistema que
correctos para anticipacion la : )
producto . para la materiales ayude a realizar
. satisfacer la - compra de e
terminado a produccion . correctamente |esta planificacion
demanda materiales
locales
Dificultad para . No tienen una
. P Método de .
cumplir con las . . herramienta que
- transporte del  |No tienen método .
politicas de facilite la
producto poco de rutas .,
entrega de . seleccion de
eficiente .
producto a locales métodos
No piden la No planifican la No tiene un
Se desabastecen p : P .
. materia prima a compra de sistema que
en stock de ciertos : : )
roductos tiempo a los materiales ayude a realizar
P proveedores correctamente |esta planificacion
No hay tiempo
suficiente para |No se pide con la . .
Proceso de . P P . No planifican la No tiene un
. seleccionar debida .
seleccidén de o compra de sistema que
proveedores por | anticipacion la . .
proveedores poco . materiales ayude a realizar
. parametros de compra de e
eficiente : : correctamente |esta planificacion
fecha, precioy materiales

calidad.

G9



Proceso de control
de inventarios

No concuerda la
cantidad de
materia prima ni
de producto

Errores humanos
por olvidos o
descuidos al

poner por escrito

El proceso de
recepcion de
materia prima y
de producto

No tiene
estandarizados

deficiente . . SuUS procesos
terminado en el enlaordende | terminado no es P
inventario produccion formal
No se sabe .
- . No se tiene un
Desconocimiento cuanto producto
software que
de los productos se consume por avude a
estrellas y tipo, ni por y
) controlar esos
obsoletos marca, ni por o
indicadores
local.
No tienen
. Se gastan especificado una
Ausencia de control 9 : P : No hay un
demas materia tolerancia de
de mermas y . . software que
o prima de la desperdicio en el o .
desperdicios " ; facilite el calculo
especificada célculo de la las
recetas
Utilizan un Desconocen

Desconocimiento
del precio real de
cada plato

porcentaje para

hallar el precio

para todos los
productos

Desconocimiento
del costo de
produccion por
producto

costos fijos 'y
variables para
hallar el costo de
produccion

No hay un
software que
facilite el costeo

99



Alto costo de
inventario de
materia prima

Ausencia de
politicas de
precios frente a
variabilidad de
costos de
materia prima

Falta de
planificacion en
las compras de
materias primas

No tiene un
sistema que
ayude a realizar
esta
planificacion

Los procesos

g Los
tienen que No cuentan un
: : departamentos . .
Diagramas de pasar por varios sistema Unico
. de Empresa no
Flujo de procesos actores o ; gue tenga una
- tienen acceso a .
poco eficientes responsables la misma misma base de
para que se : s datos
informacion
lleven a cabo
El maestro de No tienen una
No se tiene base de datos

Falta identificacion
de articulos

articulos no
esta bien
codificado

separado por
sitio ni localidad

organizada en
Su sistema
anico

L9
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4. CAPITULO IV DISENO DEL MODELO DE MANUFACTURA

4.1 Propuesta de Mejora

Para el disefio del modelo de manufactura se tiene que proponer las soluciones
a los problemas anteriormente descritos y que combatan la causa raiz de los
mismos con el fin de que sirvan de mejora para los procesos y eliminar o

reducir los problemas. La tabla 13 muestra los problemas y su posible solucion.

Tabla 13. Posibles Soluciones

PROBLEMAS SOLUCION

Incumplimiento de tiempos de

. Realizar Planificacion de
entrega de producto terminado a

Requerimientos de Materiales

locales
Se desabastecen en stock de ciertos Realizar Planificacion de
productos Requerimientos de Materiales
1
Proceso de selecciéon de Realizar Planificaciéon de
proveedores poco eficiente Requerimientos de Materiales
Alto costo de inventario de materia Realizar Planificacion de

prima Requerimientos de Materiales




69

Alto costo del inventario de producto
terminado

Implementar un Sistema ERP y
Realizar Planificacion de
Requerimientos de Materiales

Pérdida del factor tiempo en
actividades que no agregan valor

Implementar un Sistema ERP

Dificultad para cumplir con las
politicas de entrega de producto a
locales

Implementar un Sistema ERP

Desconocimiento de los productos
estrellas y obsoletos

Implementar un Sistema ERP

Ausencia de control de mermasy
desperdicios

Implementar un Sistema ERP

Desconocimiento del precio real de
cada plato

Implementar un Sistema ERP

Diagramas de Flujo de procesos
poco eficientes

Implementar un Sistema ERP

Falta identificacion de articulos

Implementar un Sistema ERP

Tiempos muertos u horas extras para
los operarios

Realizar Planificacion de
Recursos de Capacidad

Proceso de control de inventarios
deficiente

Formalizar el proceso de
recepcion de materia prima y de
producto terminado




70

Como la principal solucion a estos problemas se muestra la implementacion del
Sistema ERP junto la Planificacibn de Requerimientos de Materiales y la
Planeacion de Recursos de Capacidad. Ademas para solucionar el control de

los procesos se va a realizar un redisefio de los procesos y asi, formalizarlos.

Es importante recalcar que las soluciones que se presentan a los problemas
pueden no ser las Unicas, pero son las viables ya que la Empresa Productora y
Comercializadora de Comida Japonesa cuenta con el ERP de Microsoft
Dynamics Ax vy el Disefio del Modelo de Control y Planificacion de la

Produccion se va a soportar en este sistema.

4.2 Redisefio de Procesos

El rediseiio de los procesos se tiene que hacer tomando en cuenta las
soluciones, es decir que en los diagramas de flujo de los procesos para el
disefio del modelo de Planificacion y Control de la Produccion estaran incluidos
el MRP y CRP mediante la implementacion del ERP Microsoft Dynamics Ax.

Los mismos que servirdn para el proceso de Planificacién Maestra.

4.2.1 Planificacién Maestra de la Producciéon

La Planificacibn Maestra de la Produccion es un proceso nuevo para la
Empresa, este comprende las propuestas de mejora que solucionaran los
problemas expuestos durante el capitulo Ill, los procesos involucrados son:
Planificacion de Requerimientos de Materiales y Planificacion de Recursos de

Manufactura.

Tanto los procesos como los documentos que intervienen se han codificado
para su identificacion, ver Tabla 14. Las iniciales empleadas son PMPT ya que

pertenecen al area de Produccidn.
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Tabla 14. Procesos de Planificacion Maestra de la Producciéon

PROCESO cODIGO
Planificacion de requerimientos de PMPT- 01
materiales
Planificacion de recursos de PMPT- 02
manufactura

Tabla de documentos del Proceso de Planificacion Maestra:

Tabla 15. Documentos del Proceso de Planificacion Maestra

DOCUMENTO CODIGO

Orden de compra planificada F-CM-01

Planificacién de requerimientos de materiales

La Planificacion de requerimientos de materiales MRP empieza a partir de la
elaboracién de los prondsticos de la demanda, ya que estos son el “input” para

la Plan Maestro de Produccién (MPS) y este a su vez es una entrada del MRP.

El pronéstico de la demanda se realiza en el Microsoft Dynamics AX. EI ERP
selecciona los datos histéricos de las demandas de cada articulo generadas
por los locales a la planta de produccién y modela el prondstico 6ptimo para

cada uno de los productos.

En primera instancia, el ERP agrupa por articulos los productos que componen
las recetas o pedidos de los clientes a partir de las ordenes de venta que se
generan en los locales. Cada articulo cuenta con una informacién extensa que
parte del Maestro de Datos, el mismo que se elabora en la primera fase de
implementacion del ERP. Este proceso se repite para todos los locales. De esta

manera se conoce la cantidad en unidades de medida de los articulos que se
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consumen por cada local, y la sumatoria de estas cantidades en todos locales
es la demanda total que tiene la planta de produccion.

El ERP selecciona el mejor modelo de prondstico para cada uno de los
articulos dependiendo del comportamiento de la demanda de estos. Es
importante recalcar que el Microsoft Dynamics AX cuenta solamente con
modelos de prondsticos de series de tiempo ya programados con sus
respectivos valores; de estos, el ERP seleccionard el mejor modelo para las
demandas historicas. La forma de seleccionar estos modelos y su metodologia

seran explicadas mas adelante en el presente Trabajo de Titulacion.

Después de que el ERP realiza el prondstico de la demanda, el departamento
de produccién realiza una reunion de operacion en donde se analizan los
resultados y se toma decisiones. Una vez aceptado los prondsticos, el ERP
junta esta informacion con las 6rdenes programadas o pedidos que se han

hecho previamente a la planta y calcula un Plan Maestro de Produccién MPS.

Posteriormente, el ERP elabora la explosion de materiales para ver la
planificacion de los recursos de materiales y el Jefe de Produccién verifica la
disponibilidad de los materiales en el ERP en donde estan registrados los
inventarios de la Empresa a tiempo real; si es que no hay materiales en
existencias, el ERP genera una orden de compra planificada y es el Jefe de
Produccion el encargado de emitir dicha orden para que sea vista por el
departamento de compras, asi empieza el proceso de Compras de materia
prima. En el caso de que los materiales estén disponibles, el ERP genera el
consumo del inventario de los materiales para que posteriormente se realice el

proceso de Planificacion de Recursos de Manufactura.

Este proceso vuelve a la planificacibn de la produccibn mas eficaz en
comparacion de lo que era antes debido a que es el ERP es quien realiza y
ayuda a elaborar los procesos que antes se demoraban mucho tiempo. Por
ejemplo, los bodegueros ya no tienen que perder tiempo buscando materiales
gue no van a estar en existencias y tampoco se va a tener que re-planificar la

produccion por falta de materia prima.
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Ademas el pronodstico de la demanda junto al MRP ayudara a la planificacion
de la compra de materiales para que no se compren materiales en exceso que
se pueden dafar o que no se desabastezcan en otros. Sirve asi, para planificar
la produccion de tal forma que satisfaga la demanda real de los locales. El ERP
ayuda a mejorar el control del inventario puesto a que cuando un producto se
da de baja en el inventario, queda registrado en el software y ya no habra

inconsistencias.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 23:
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GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPR OCESQ: |PLANIFICACION MAESTRA DE LA PRODUCCI ON CODIGO: PMPT-01 PAGI NA
Maria Paulina 11
PROCESO: PLANIFICACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERI ALES|EIABORADD POR: [Andrade Silva

INICIO
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DE VENTA

v

DEPARTAMENTO DE
PRODUCCION
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OPERACION

v

ORDENES
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PLANIFICADA

A 4
JEFE DE PRODUCCION - AX

EMITIR ORDEN DE COMPRA

PLANIFICADA
F-CM-01
COMPRAS DE
MATERIA
PRIMA

AX

PROGRAMADAS
(PEDIDOS)

REALIZAR LA EXPLOSION DE
MATERIALES MRP

v

JEFE DE PRODUCCION- AX

VERIFICAR LA DISPONIBILIDAD
DE LOS MATERIALES

GENERAR ORDEN DE COMPRA ¢ N
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RISPONIBILIDAD?

S|

AX

GENERAR CONSUMO DEL
INVENTARIO

'

PLANIFICACION
DE RECURSOS DE
MANUFACTURA

IMateriaIes.

FIN

Y

Figura 23. Diagrama de Flujo Planificacion de los Requerimientos de los
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Planificacion de recursos de manufactura

La Planificacion de recursos de la manufactura es un proceso que se hace a la
par del de Planificacion de Requerimientos de materiales puesto que es
necesario que se haga el MRP, ya que una vez que se conoce que dias se
necesita producir, se puede planificar la carga de trabajo durante la semana.

A continuacion el Jefe de Produccion verifica si existe la capacidad de recursos
de mano de obra para cumplir con la produccién asignada, para esto se verifica
la cantidad de operarios y los tiempos que se demoran en cada operacion de
cada producto que se tiene que realizar; si no existe la capacidad de recursos
es responsabilidad del Jefe de Produccion de aumentar los turnos de trabajo.

Al final el jefe de produccion emite en el ERP las d6rdenes de produccion
planificadas para asi empezar con el proceso de Programacion de la

Produccion.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 24:
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GESTION DE PROCESOS
OQ MACROPROCESO: [PLANIFICACION MAESTRA DE LA PRODUCCION CcODIGO: PMPT-02 PAGINA

Maria Paulina
PROCESO: PLANIFICACION DE RECURSOS DE MANUFACTURA EIABORADO POR: |Andrade Silva

1/1

/RN
[ INICIO \
_ %

v

AX

DEFINIR MRP

|

AX

RELIZAR MRP Il'y CRP

v

JEFE DE PRODUCCION - AX

VERIFICAR LA CAPACIDAD DE
RECURSOS

JEFE DE PRODUCCION ¢
7 EXSTE
AUMENTARTURNOS DE € N0 1prcipap
TRABAJO
sl

JEFE DE PRODUCCION - AX

> EMITIR ORDENES DE
PRODUCCION PLANIFICADAS

:

PROGRAMACION
DE LA

PRODUCCION
e N\
( FIN )
o /

Figura 24. Diagrama de Flujo Planificacién de Recursos de Manufactura

4.2.2 Procesos de Produccion

Posteriormente a reestructurar los procesos de produccién implementando las
soluciones, los procesos de produccidén se definieron en un total de nueve:
Programacién de la produccion, Transferencia de materiales a planta,
Consumo de materiales, Consumo de tiempos, Entrega de producto terminado
a bodega, Recepcion de producto terminado, Cierre de produccién y por ultimo

Recepcion de materia prima.
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De igual manera los procesos y los documentos que intervienen fueron
codificados para su identificacion, ver Tabla 16. Las iniciales que se usaron
fueron PD para Produccion, se cambiaron las iniciales anteriores de PT debido
a que estas fueron utilizadas para identificar los items del maestro de articulos

que fue subido al ERP.

Tabla 16. Procesos de Produccion

PROCESO CcODIGO
Programacién de la produccion PDO001
Transferencia de materiales a PDO002
planta
Consumo de materiales PDO003
Consumo de tiempos PD004
Entrega de producto terminado a PDO005
bodega
Recepcioén de producto terminado PDO006
Cierre de produccién

PDO007
Recepcién de materia prima
PDO00S8
Tabla de documentos del Proceso de Produccion:
Tabla 17. Documentos del Proceso de Produccién
DOCUMENTO CcODIGO
Orden de compra planificada F-CM-01
Factura de proveedores F- CT-01
Orden de produccion F-PT-01
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Programacion de la produccion

La Programacion de la Produccion es un proceso que se debe hacer todos los
dias en la planta. Este empieza cuando el Jefe de Produccion revisa en el ERP
la planificacion de requerimientos de materiales que se realiz6 previamente,
después realiza la secuencia de produccion para determinar por criticidad el
orden de los productos a fabricar, posteriormente selecciona los centros de

trabajo para la planificacion de mano de obra.

A continuacion se establece fechas de inicio y fechas finales de produccion y
el Jefe de Produccion emite la orden de produccion para registrar en el ERP, el
mismo que automaticamente calcula la cantidad de materiales necesarios para
la receta que se va a producir, en ésta ya esta incluido un porcentaje de
tolerancia de merma. Esta orden de produccién se imprime ya que las
personas que involucradas en la recepcion de materiales deben firmar dicho
documento. Al final el Jefe de Produccion entrega la orden al encargado de

bodega para que empiece el proceso de transferencia de materiales a la planta.

Este proceso difiere totalmente al anterior, ya que la programacion de la
produccion diaria se basa en las decisiones que se hicieron en la Planificacion
Maestra de la produccion, es decir que para emitir la orden de produccion el
Jefe de Produccion ya conoce si es que es factible producir cualquier producto
respecto a la demanda y a la existencia de materia prima. La orden de

produccion también es un documento que sirve para formalizar otros procesos.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 25:
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GESTION DE PROCESOS
OQ MACROPROCESO: [PRODUCCION cODIGO: PDO001 PAGINA
Maria Paulina 11
PROCESO: PROGRAMACION DE LA PRODUCCION EIABORADO POR:|Andrade Silva

Figura 25. Diagrama de Flujo Programacion de la Produccion en el ERP.
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Transferencia de materiales a planta

El proceso de Transferencia de materiales a planta es mucho mas eficaz
debido a que antes tomaba mucho tiempo en realizarlo. El encargado de
bodega tiene que seleccionar los materiales especificados en la orden de
produccion pero es mas facil la busqueda ya que los materiales estan
codificados y almacenados por localidades y sitios es decir que la bodega

también se separara por frios, secos, congelados y vegetales.

El ERP indica si la materia prima necesitada se encuentra 0 no en existencias,
esto significa que el encargado no tiene que confirmar si hay o no materiales, lo
gue ahorra tiempo no solo de busqueda sino el que se demora en ir a informar
al Jefe de Produccién que no habia lo solicitado y éste dltimo a su vez, no
tendrd que volver a re-planificar la produccién. En seguida, el encargado de
bodega lleva los materiales a la planta y asi empieza el proceso de consumo

de materiales.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 26:
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GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPROCESO: [PRODUCCION cODIGO: PD002 PAGINA
Maria Paulina

1/1
PROCESO: TRANSFERENCIA DE MATERIALES A PLANTA EIABORADO POR: |Andrade Silva /

e - N
\ INICIO |
\_ -/

ENCARGADO DE BODEGA

RECIBIR ORDEN DE
PRODUCCION

ENCARGADO DE BODEGA
1
SELECCIONAR MATERIALES

ENCARGADO DE BODEGA

CONFIRMAR CANTIDAD DE
MATERIALES A SER ENTREGADA

v

ENCARGADO DE BODEGA

LLEVAR MATERIALES Y ORDEN
DE PRODUCCION A PLANTA

|

CONSUMO DE
MATERIALES

Figura 26. Diagrama de Flujo Transferencia de materiales a planta.

Consumo de materiales

El proceso de Consumo de materiales era antes inexistente; este formaliza el
proceso de transferencia de materiales, empieza cuando el operario de
produccion recibe la orden de produccion y la materia prima por parte del
encargado de bodega, el operario de produccidén confirma que lo fisico es lo
que consta en la orden de produccion, si es que no consta, valida el

requerimiento con bodega para que se vuelva a seleccionar los materiales, si
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es que no hay ninguna incongruencia el operario firma la orden de produccién y

después pasara a realizar las operaciones de produccion dentro de la planta.

Posteriormente a estas actividades, el Jefe de Produccién carga el consumo de
materiales a la orden de produccién en el ERP, esta es una manera de
controlar el inventario porque al generar el consumo la materia prima entregada

se da de baja del inventario.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 27:

GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPROCESO: |PRODUCCI ON cODIGO: PD003 PAGINA
Maria Paulina

1/1
PROCESO: CONSUMO DE MATERIALES EIABORADO POR:|Andrade Silva
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OPERARIO DE
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Sl
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PRODUCCION

v

JEFE DE PRODUCCION - AX
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v

/// - N \\
( FIN )

Figura 27. Diagrama de Flujo Consumo de Materiales en el ERP.
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Consumo de tiempos

El consumo de tiempos es un proceso que no habia anteriormente debido a
que la Empresa no tenia registrado la toma de tiempo de sus operaciones. En
este proceso, el Jefe de Produccidon ingresa las cantidades producidas por
operacion en el ERP y el tiempo de produccion total, lo que va a permitir
ingresar el consumo de tiempos para registrar el diario a contabilizar. Este
proceso ademas de ayudar a la Empresa a sacar el costo fabril, le permite
hallar otra manera de obtener el precio real de un producto y también es una
manera de medir la eficacia de los operarios y asi analizar si hay un exceso o
déficit de mano de obra segun la carga de produccién. En el futuro esto podra
ser una fuente para hacer una planificacion agregada de la produccién vy

minimizar el costo de produccion.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 28:

GESTION DE PROCESOS

MACROPROCESO:

PRODUCCION

CODIGO:

PD004

PAGINA

<%

PROCESO:

CONSUMO DE TIEMPOS

EIABORADO POR:

Maria Paulina
Andrade Silva

1/1

e ™
( INICIO

\_ ¢ Y,
JEFE DE PRODUCCION-AX
INGRESAR CANTIDADES
PRODUCIDAS POR OPERACION
JEFE DE PRODUCCION-AX
INGRESAR CONSUMO DE
TIEMPOS
JEFE DE PRODUCCION-AX
REGISTRAR DIARIO PARA
CONTABILIZAR
e ™
( FIN )
\_ /

Figura 28. Diagrama de Flujo Consumo de Tiempos.
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Entrega de producto terminado a bodega

El proceso de Entrega de producto terminado a bodega empieza una vez que
han finalizado las operaciones de produccién dentro de la planta, es ahi donde
el operario de produccion cuenta la cantidad de producto terminado y la registra

en la orden de produccion.

El Jefe de Produccion registra también en la orden de produccion en el ERP, la
cantidad de producto terminado junto con las mermas y desperdicios, accion
que antes no se hacia; asi se puede medir el porcentaje de eficacia del
proceso, la desviaciébn de la tolerancia de mermas calculadas y se puede
conocer por qué aumentan o disminuyen los desperdicios y asi tomar acciones

correctivas y de mejoramiento continuo.

A continuacion el operario de produccién entrega el producto terminado para su

recepcion junto con la orden de produccion al encargado de bodega.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 29:
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GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPROCESO: [PRODUCCION CODIGO: PD005 PAGINA
Maria Paulina

PROCESO: ENTREGA DE PRODUCTO TERMINADO A BODEGA EIABORADO POR: |Andrade silva | />

\ INICIO

OPERARIO DE
PRODUCCION

REGISTRAR CANTIDAD
PRODUCIDA EN LA ORDEN DE
PRODUCCION

v

JEFE DE PRODUCION - AX
2 INGRESAR CANTIDAD
N\ / PRODUCIDA A LA ORDEN DE
PRODUCCION

JEFE DE PRODUCCION - AX

INGRESAR MERMAS Y
DESPERDICIOS A LA ORDEN DE
PRODUCCION

OPERARIO DE
PRODUCCION
ENTREGAR PRODUCTO
TERMINADO A BODEGA Y
ORDEN DE PRODUCCION AL
ENCARGADO DE BODEGA

b

RECEPCION DE
PRODUCTO
TERMINADO

( FIN )

Figura 29. Diagrama de Flujo Entrega de producto terminado a bodega

Recepcion de producto terminado

El proceso de Recepcidon de producto terminado empieza cuando el encargado
de bodega recibe el producto terminado por parte de los operarios de planta
junto con la orden de produccion. Se confirma que lo fisico sea lo que consta
en el documento, si no concuerda el producto, es responsabilidad del operario
de produccion informar al Jefe de Produccion para que corrija la cantidad de

producto terminado en la orden de produccién del ERP.
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Si no hay ningun problema el encargado firma la orden de produccion e ingresa
el producto terminado a bodega. En seguida el Jefe de Produccién archiva la

orden de produccién fisica ya que es el ultimo proceso por donde pasa esta.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 30:

GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPROCESO: [PRODUCCION CODIGO: PD006 PAGINA
Maria Paulina

P 1/1
PROCESO: RECEPCION DE PRODUCTO TERMINADO EIABORADO POR: [Andrade Silva /
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Figura 30. Diagrama de Flujo Recepcién de producto terminado.
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Cierre de produccién

El cierre de produccioén es el proceso que mas difiere con el anterior. En este el
jefe de produccion valida los costos de los materiales utilizados que estan
registrados en el ERP, después verifica si el costo estd de acuerdo con lo
estimado por el software, si es que no lo esta, revisa el consumo de materiales
y ajustes para verificar cual es la razon de la desviacion, después se validan los
tiempos y se verifica si el consumo de tiempos es también lo estimado por el
ERP, si no lo esta tiene que revisar los tiempos y ajustes. Al final el jefe de

produccion registra los costos en la orden de produccion en el ERP.

De esta manera se puede costear la produccion por orden de produccién diaria
y se lo puede hacer a tiempo real y en linea, lo que significa que no debe
esperar como antes hasta fin de mes para costear todos los materiales y
después darse cuenta de que se ha gastado mas de lo planificado. Al ser a
tiempo real ya no es un proceso muy demoroso ni estresante, ademas el area
de contabilidad también tiene acceso a dichos costos en el ERP asi que se

eliminaron actividades de transporte entre departamentos de la Empresa.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 31.:
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GESTION DE PROCESOS
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Figura 31. Diagrama de Flujo Cierre de produccién en el ERP.

Recepcion de materia prima

La recepcion de materia prima es un proceso igual al anterior pero con

pequefias diferencias. Este empieza cuando el Jefe de Produccion recibe a los

proveedores y sus facturas, verifica si el producto concuerda con la factura, si
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es que no realiza un proceso de reclamo al proveedor, si no hay ningun
problema, el Jefe de Calidad inspecciona la materia prima y hace el control de
calidad del producto; en el caso de que exista material que no cumpla con los
estandares de calidad se realiza otro reclamo. Después el Jefe de Produccién
registra las facturas en el ERP para documentar el costo de las materias
primas, posteriormente empieza el proceso de cuentas por pagar pero esta vez

el area de contabilidad también tiene acceso a las mismas a través del ERP.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 32:

GESTION DE PROCESOS
@ MACROPROCESO: [PRODUCCION cODIGO: PD008 PAGINA
Maria Paulina 1/1
PROCESO: RECEPCION DE MATERIA PRIMA EIABORADO POR: [Andrade Silva
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Figura 32. Diagrama de Flujo Recepcidén de materia prima.
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4.2.3 Procesos de Distribucién

Después de reestructurar los procesos de produccion implementando las
soluciones, los procesos de produccion se definieron en un total de cuatro:
Seleccion del Producto, Agrupacion de Productos, Despacho y Entrega de

Producto a locales.

De igual manera los procesos y los documentos que intervienen fueron
codificados para su identificacion, ver Tabla 18. Las iniciales se mantienen en
DT.

Tabla 18. Procesos de Distribucién y su codificacion

PROCESO CODIGO
Seleccion del Producto DTO01
Agrupacion de Productos DT002
Despacho DTO03
Entrega de Producto a locales DTO004

Tabla de documentos que intervienen en el proceso de Distribucion:

Tabla 19. Documentos del Proceso de Distribucion

DOCUMENTOS CODIGO
Lista de despacho F-DT-01
Guia de remisién F-DT-02

Seleccion del Producto

El proceso de Seleccién del Producto empieza cuando el Jefe de Logistica

crea una lista de despacho en el ERP, después se valida los productos y se
confirma si es que hay disponibilidad en inventario, si no hay problema el Jefe
de Produccién imprime la lista y la entrega al encargado de bodega, si no hay

disponibilidad de producto terminado se realiza un control de inventario.
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Con la ayuda del ERP se verifica automaticamente la disponibilidad del
producto y ya no se espera a que el encargado de bodega vaya a buscar los
productos y recién ahi se dé cuenta que no habia, ademas como se tiene
acceso a los datos en linea y la informacién esta a tiempo a real, este proceso

se lo puede hacer con anticipacion.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 33:

GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPROCESO: [DISTRIBUCION CcODIGO: DT001 PAGINA
Maria Paulina

PROCESO: SELECCION DEL PRODUCTO EIABORADO POR:|Andrade Silva o
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IFigura 33. Diagrama de Flujo Seleccion del producto.
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Agrupacion de Productos

El proceso de Agrupacion de productos empieza cuando el encargado busca
los productos en bodega, proceso que ahora es mas facil y rdpido porque los
productos estan codificados y ubicados por localidad y sitio, después de

escoger los productos los prepara para el despacho.

A su vez el Jefe de Logistica registra el producto que va a ser despachado en
el ERP y selecciona la ruta mas corta para que el transportista lleve los
productos a los diferentes locales de una manera rapida, econdmica y que
cumpla con los horarios de entrega de ciertos locales, después el Jefe de
Logistica genera una guia de remision en el ERP, la imprime y la entrega al
encargado de bodega que esta en el area de despacho, ademas le informa al

chofer sobre ruta seleccionada.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 34:
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GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPROCESO: [DISTRIBUCION CODIGO: DT002 PAGINA
Maria Paulina 11
PROCESO: AGRUPACION DE PRODUCTOS EIABORADO POR: |Andrade Silva
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y

JEFE DE LOGISTICA - AX

IMPRIMIR GUIIA DE REMISION
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[ FIN )
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Diagrama de Flujo Agrupacién de productos.
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Despacho

El proceso de despacho se mantiene igual del anterior con la diferencia de que
el chofer sigue la ruta seleccionada por la técnica de ruteo en el ERP, esto
optimiza el proceso de transporte debido a que las técnicas de ruteo tiene
como principal objetivo seleccionar la mejor ruta para llegar de un nodo (local)
a otro nodo, asi se puede reducir las distancias y los costos de transporte.
Mediante un desarrollo en el ERP, éste permite seleccionar el modelo de redes

adecuado dependiendo de las necesidades de la Empresa.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 35:

GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPROCESO: [DISTRIBUCION CODIGO: DT003 PAGINA
Maria Paulina

1/1

PROCESO: DESPACHO EIABORADO POR:|Andrade Silva
N
| INICIO )
g %
ENCARGADO DE BODEGA
RECIBIR GUIA DE REMISION

ENCARGADO DE BODEGA

ESTIBAR PRODUCTO

v

ENCARGADO DE BODEGA

UBICAR PRODUCTO

v

CHOFER

REGISTRAR DATOS EN LA GUIA
DE REMISION

|

CHOFER

SEGUIR RUTA ESTABLECIDA

FIN |

Figura 35. Diagrama de Flujo Despacho.
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Entrega de Producto a locales
La entrega de producto a locales es el mismo diagrama de flujo que el anterior.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 36:

GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPROCESO: [DISTRIBUCION CcODIGO: DT004 PAGINA
Maria Paulina

PROCESO: ENTREGA DE PRODUCTO A LOCALES EIABORADO POR:|Andrade Silva /1
e ) N
INICIO \
g M
CHOFER

ENTREGAR GUIA DE REMISION
AL JEFE DEL LOCAL

v

JEFE DEL LOCAL

CONFIRMAR RECEPCION

" patos -
€—NO——
INFORMAR A BODEGA PLANTA ~CORRECTOS? ~

| T

\ 4
CONTROL DE JEFE DEL LOCAL
INVENTARIOS
FIRMAR LA GUIA DE REMISION

v

JEFE DEL LOCAL

CHOFER

INGRESAR PRODUCTO A LOCAL

v

FIN )

Figura 36. Diagrama de Flujo Entrega de producto a locales.
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4.2.4 Procesos de Compras

Para el proceso de compras se mantiene el mismo de Compras de Materia

prima, con la misma codificacion.

Tabla 20. Proceso de compras

PROCESO CODIGO

Compra de Materia Prima CMO001

Compra de Materia Prima

El proceso de Compra de Materia Prima empieza cuando el asistente comercial
verifica la orden de compra planificada anteriormente emitida durante la
elaboracion del MRP, después el asistente cotiza con diferentes proveedores y
selecciona al mejor proveedor de acuerdo a los parametros de calidad, precio y
fechas de entrega dispuestas por la Empresa, una vez seleccionado el

proveedor envia la orden de compra.

Esto es una ventaja para la Empresa ya que antes las compras se hacian de
prisa y no se podia escoger entre varios proveedores sino el que entregue el

producto mas rapido. Esto le ayudara a la Empresa a minimizar costos.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 37:
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GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPROCESO: [COMPRAS CODIGO: CMO001 PAGINA
Maria Paulina 11
PROCESO: COMPRAS DE MATERIA PRIMA EIABORADO POR:[Andrade Silva

/
( INICIO
\_

. ~

x/

ASISTENTE COMERCIAL-
AX

VERIFICAR ORDEN DE COMPRA
PLANIFICADA

v

ASISTENTE COMERCIAL

COTIZAR PRECIO CON
PROVEEDORES

v

ASISTENTE COMERCIAL

SELECCIONAR EL PROVEEDOR
MAS CONVENIENTE DE
ACUERDO A PARAMETROS DE
PRECIO, CALIDAD Y FECHAS DE
ENTREGA

v

ASISTENTE COMERCIAL

ENVIAR ORDEN DE COMPRA AL
PROVEEDOR

Figura 37. Diagrama de Flujo Compras de materia prima.

4.2.5 Procesos de Ventas

El proceso de venta se mantiene con la misma codificacion y nombre que el
anterior.

Tabla 21. Proceso de Ventas

PROCESO

cODIGO

Ventas desde local al cliente final

VTO001

Tabla de documentos que intervienen en el proceso de Ventas:
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Tabla 22. Documentos del Proceso Ventas

DOCUMENTOS CODIGO
Factura para clientes finales F-CT-02
Orden de Venta F-CM-02

El proceso de Ventas se parece mucho al anterior pero esta vez el cajero del
local registra los pedidos de los clientes en el programa Pixel ya que el

software brindado por la Corporacién Nacional ya no esta a su disposicion.

El proceso de seleccion de pago y facturacién se mantiene igual, pero ya no es
necesario esperar hasta el cierre de caja para que el supervisor transforme
esos datos en orden de venta, ya que es el mismo ERP el que hace interface
con el programa Pixel y sube los pedidos a su base de datos para crear una
orden de venta, la cual podra ser visualizada directamente por el Jefe de

Produccion en la planta sin necesidad de pasar por mas actores.

Esta interface también es una forma de monitorear los pedidos ya que los datos

se suben en tiempo real.

El diagrama del flujo de este proceso se puede ver en la figura 38:
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GESTION DE PROCESOS

OQ MACROPROCESO: [VENTAS CODIGO:

V1001

PAGINA

PROCESO: VENTAS DESDE LOCAL AL CLIENTE FINAL EIABORADO POR:

Maria Paulina
Andrade Silva

1/1

( INICIO

CAJERO LOCAL

INGRESAR PEDIDOS DE LOS
CLIENTES EN EL PROGRAMA
PIXEL

v

CAJERO LOCAL

COBRAR PEDIDO EN EL
PROGRAMA PIXEL

v

CLIENTE

SELECCIONAR TIPO DE PAGO

CLIENTE T
PROPORCIONAR DATOS DEL ES CHEQUE? P g

TARJETA DE CREDITO \\\ / P

¢ N

CAJERO LOCAL v

IMPRIMIR BAUCHER \ CLIENTE | si
PROPORCIONAR DATOS DEL
CHEQUE

CAJERO LOCAL

»
IMPRIMIR FACTUR
F-CT02 |

CAJERO LOCAL

ENTREGAR FACTURA AL
CLIENTE

v

AX

SELECCIONAR LOCAL

v

AX

SUBIR PEDIDO

v

AX

GENERAR ORDEN DE VENTA
¢ F-CM-02
AX
REGISTRAR ORDEN DE VENTA
e ™~
( FIN )
\_ /

Figura 38. Diagrama de flujo Ventas desde local a cliente final.
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4.3 Disefio del Prondstico

Para realizar el prondstico primero se tiene que conocer cual es el patrén o
comportamiento de demanda de los productos que la Empresa produce; vy,

segun esto, aplicar el método de prondstico adecuado (véase capitulo 2.4.1).

Como se mencioné en el capitulo 4.2.1, Microsoft Dynamics AX maneja
modelos de prondsticos de serie de tiempos. Estos predicen expectativas en el

futuro en base a datos disponibles del pasado (véase capitulo 2.4).

“Las series de tiempo son un modo estructurado de representar datos, es decir
una lista de fechas a las que se les asocia un valor. Visualmente, es una curva
gue evoluciona a lo largo del tiempo. En el sector minorista o en el de
manufactura, las series de tiempo son importantes porque son las
representaciones mas canonicas del flujo de articulos vendido o producido. La
representacion de datos comerciales como series de tiempo generalmente
ayuda a los encargados a visualizar la actividad de sus comercios” (Lokad,
2015).

El Microsoft Dynamics AX maneja modelos de prondsticos de estimacion de
promedio, inclusidon de una tendencia y de patrones estacionales, estos son
promedio moévil simple, promedio mévil ponderado, alisado exponencial simple,

alisado exponencial doble y alisado exponencial triple.

El promedio movil simple calcula la demanda promedio para los n periodos
recientes, ésta sirve como prondéstico del periodo siguiente. La formula para

esta técnica es la siguiente: (Krajewski, Ritzman,y Malhotra, 2010, p. 532).

D¢+ Dt—q+ Dt—p+--+D¢— .,
Fepg = ————F——"2 (Ecuacion 7)

n
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Donde:

D= Demanda real en el periodo t

n= Numero total de periodos incluidos en el promedio
F.,1= Prondstico para el periodo t+1

El promedio mévil ponderado consiste en que “todas las demandas tienen una
misma ponderacion en el promedio, es decir, 1/n” (Krajewski, Ritzman,y
Malhotra, 2010, p. 534). Cada una de las demandas puede tener una
ponderacion propia mientras que la suma de las ponderaciones sean igual a 1.
Cabe recalcar que siempre el periodo mas reciente es el que tiene mayor
ponderacion. EI modelo del promedio mévil ponderado que se va a escoger
para aplicar en el presente estudio sera para tres periodos, en el cudl la férmula
para calcular el pronéstico por este método es: (Krajewski, Ritzman,y Malhotra,
2010, p. 534).

Fi;1 = 0,5D¢ + 0,3D_4 + 0,2D(_, (Ecuacion 8)

Donde:
D.= Demanda real en el periodo t

F.;1= Prondstico para el periodo t+1

El método de suavizado exponencial es de cierta forma igual que el método
anteriormente expuesto pero mas refinado, a diferencia de este no se requiere
una cantidad de datos n ni n ponderaciones. Para esta técnica se necesitan 3
datos: la demanda del periodo anterior, el pronostico de ese periodo y un

parametro de suavizado alfa (a) cuyo valor puede serde 0 a 1.
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La férmula es la siguiente: (Krajewski, Ritzman,y Malhotra, 2010, p. 534).

Fiyq = aDe + (1 — a)F; (Ecuacién 9)

Donde:

D= Demanda real en el periodo t

a=parametro de suavizamiento para el promedio, con un valor entre 0 y 1
F.= Pronéstico para el periodo t

F.+1= Pronéstico para el periodo t+1

El método de suavizamiento exponencial doble (también llamado Holt), se usa
cuando en una serie de tiempo existe un incremento o decremento en el
promedio a través del tiempo. Este método tiene el mismo enfoque que alisado
exponencial simple en el que es necesario calcular una estimacion de la
tendencia, es por esto que se requiere dos constantes de suavizamiento. La

formula es la siguiente: (Krajewski, Ritzman,y Malhotra, 2010, p. 536).

Fium = Ar + mT, (Ecuacion 10)
A =aDe+ (1 — ) (Ae—1 + Tiq)

Ti = B(Ac—A—1) + (1 = B)Ti—q

Dénde:

A= Promedio suavizado exponencialmente de la serie en el periodo t
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T,= Promedio suavizado exponencialmente de la tendencia en el periodo t
a=parametro de suavizamiento para el promedio, con un valor entre 0 y 1
B= parametro de suavizamiento para la tendencia, con un valor entre O y 1
D.= Demanda real en el periodo t

Fi.m= Prondstico para el periodo t+m

El método de suavizamiento exponencial triple (también llamado Winter), se
emplea cuando existe comportamiento de tipo estacional en la serie de tiempo
ademas de la tendencia lineal, es una extension del método de suavizamiento
doble pero utiliza una constante de estacionalidad. La formula es la siguiente:
(Modelos de prondstico, 2014).

Feom= (S¢+mT¢) * Tigmp (Ecuacién 11)
St=aDe/Tep)+(1-0) (Sea+ Te1)
Te=B(St-Se1) +(1-B) Tea

=y (Dt¢/SY+(1-y)lep

Dénde:

S.= Estimacién del nivel de la serie en el periodo t

T,= Estimacion del nivel de la tendencia en el periodo t

I,= Factor estacional en el periodo t

a=parametro de suavizamiento para el promedio, con un valor entre 0 y 1

B= parametro de suavizamiento para la tendencia, con un valor entre O y 1
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y = parametro de suavizamiento estacional, con un valor entre 0y 1
p= Periodicidad de la demanda
D= Demanda real en el periodo t

Fi;m= Prondstico para el periodo t+m

Para cualquiera de estos tres métodos de prondstico es importante medir el
error de pronostico para observar la precision de la prediccidon y asi determinar
su desempefio. Para calcular este error se debe restar el pronostico de la
demanda real se utiliza la siguiente formula: (Krajewski, Ritzman,y Malhotra,
2010, p. 534).

E,= D,— F; (Ecuacién 12)

Donde:
D.= Demanda real en el periodo t
E, = Error para el periodo t

F.= Prondstico para el periodo t

Los errores de prondsticos son una medida fundamental para seleccionar que
meétodo de prondstico se debe utilizar para estimar la demanda de un producto.
Ademas proporciona informacion a la alta direccion sobre los parametros que

se van a necesitar para el método que se va aplicar.

Entre los principales criterios para la seleccion de los métodos de serie de

tiempo se tiene:
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e Minimizar los sesgos.

e Minimizar los errores MAPE, MAD y MSE.

e Minimizar el error de prondstico del ultimo periodo.

e Satisfacer las expectativas del alta de direccién sobre el cambio de

comportamiento de la demanda.

Para evaluar el sesgo de un prondstico se usa la suma acumulada de errores
de prondstico (CFE) (del inglés cumulative sum of forecast errors), que mide el
error total de la prediccion, cuya formula es: (Krajewski, Ritzman,y Malhotra,
2010, p.541).

CFT = Y E; (Ecuacion 13)

Para medir la dispersion de los errores de prondéstico se utiliza el error
cuadratico medio (MSE) (del inglés mean squared error) y la desviacién media
absoluta (MAD) (del inglés mean absolute deviation). Si el valor de estos
errores es pequefio significa que el prondstico se acerca a la demanda real.

Las formulas son las siguientes: (Krajewski, Ritzman,y Malhotra, 2010, p. 541).

T E .,
MSE = = (Ecuacion 14)
MAD = % (Ecuacién 15)

Por ultimo, para ubicar el desempefio del prondstico en su perspectiva se utiliza
el error porcentual medio absoluto (MAPE) (del inglés mean absolute percent
error), al cual se lo expresa como porcentaje. La formula es la siguiente:
(Krajewski, Ritzman,y Malhotra, 2010, p. 542).

MAPE =

(Z'Etl/:t)*loo (Ecuacion 16)
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Una vez definidos cuales son los modelos de series de tiempo que maneja el
ERP, se procede a analizar el comportamiento de la demanda de ciertos
productos de la Empresa Productora y Comercializadora de Comida Japonesa

con el fin de seleccionar el mejor método de prondstico.

Para el siguiente analisis se toma de ejemplo la demanda de cuatro productos
pertenecientes a dos tipos de familia diferentes. Los productos de la familia
mariscos son: pangora y camaron pomada, los pertenecientes a la familia

carnicos son: lomo fino y lomo de falda.

Asimismo, se utilizé los datos historicos de las demandas de los productos en
los meses de enero hasta noviembre del afio 2015 debido a que los datos
pertenecientes al afio 2014 son también propiedad de la Corporacion Nacional
y no es posible exponerlos en el presente Trabajo de Titulacién. Sin embargo,
la demanda del afio 2015 la Empresa Productora y Comercializadora de
Comida Japonesa ha cambiado mucho respecto al afio anterior debido a su
separacion con la Corporacion y se ha visto afectada por factores externos,

como las salvaguardas.

Para el estudio de comportamiento de la demanda, se realizé esquemas que
representan las demandas de los productos y sus valores a lo largo de tiempo
con el fin de realizar una comparacion visual con los patrones de series de

tiempo expuestos en el capitulo 2.4.1.

Las demandas de los cuatro productos durante el afio 2015 se pueden ver en

las siguientes gréficas:
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Figura 39. Demanda de LOMO FINO en el afio 2015
Demanda de Lomo de Falda en el afno 2015
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Demanda de Carne y Patas de Pangora en el
ano 2015
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Figura 41. Demanda de Carne y Patas de Pangora en el afio 2015
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Figura 42. Demanda de Camaron Pomada en el afio 2015

De los cinco patrones posibles, vemos que el compartimiento de la demanda

de estos productos podria clasificarse como una demanda horizontal o
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aleatoria. La primera opcion se debe a que los datos de la demanda fluctian en
torno de una linea horizontal, y la segunda porque los datos no tienen un
comportamiento de tendencia ciclico ni estacionario. Como los errores
aleatorios no se pueden prever, el estudio estara basado en una demanda

determinante horizontal.

Es importante enfatizar que si en el analisis del comportamiento de la demanda
se considera una mayor cantidad de datos histéricos, se podria observar si
existen patrones de comportamiento de tendencia y estacional.

Como se explicé en el capitulo 2.4.1, para pronosticar patrones horizontales de
series de tiempo se utilizan las siguientes técnicas estadisticas: promedio movil

simple, promedio mévil ponderado y suavizado exponencial.

Para el siguiente estudio, se utilizo la demanda del producto “LOMO FINO”. El
mismo utilizé los datos histéricos de las demanda del producto de los meses de
enero hasta noviembre del afio 2015 con la finalidad de pronosticar la demanda

del mes de diciembre del mismo afno.

Para escoger cual es el método 6ptimo para pronosticar la demanda, se realizd
un modelamiento de las tres técnicas de series de tiempo utilizadas para
patrones de demanda horizontal y se calcul6 el sesgo y los errores de cada

uno.

El prondstico de la demanda de LOMO FINO por el método de promedio movil

simple de tres periodos arrojo los siguientes resultados:
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Tabla 23 Promedio Mo6vil Simple LOMO FINO

Promedio Movil Simple
Periodo Demanda Pronéstico Error e CFE Error ley Error etz led/Y;
Lomo Fino (3meses) (3meses) (3meses) (3 meses) (3 meses) (3 meses)
1 258
2 356
3 329
4 344 314,33 29,67 29,67 29,67 880,11 8,62
5 295 343,00 -48,00 -18,33 48,00 2304,00 16,27
6 343 322,67 20,33 2,00 20,33 413,44 5,93
7 275 327,33 -52,33 -50,33 52,33 2738,78 19,03
8 289 304,33 -15,33 -65,67 15,33 235,11 531
9 321 302,33 18,67 -47,00 18,67 348,44 5,82
10 293 295,00 -2,00 -49,00 2,00 4,00 0,68
11 369 301,00 68,00 19,00 68,00 4624,00 18,43
12 327,67
|MAD = 31,79 MSE= 144349 MAPE= 10,01

Como se puede ver en la tabla, el prondstico de la demanda de LOMO FINO
para el mes de diciembre es de 327.67 kg. El error del dltimo periodo
pronosticado es de 68 y el sesgo es de 19. Los errores de MAD, MSE y MAPE
son: 31.79, 1443.49 y 10.01 respectivamente.

La grafica 43 representa el comportamiento de la demanda real vs el pronéstico

de la demanda utilizando el método de promedio movil simple

Prondstico Promedio Mavil Simple
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FFigura 43. Prondstico LOMO FINO Promedio Movil Simple

Como se puede observar al utilizar el método de promedio moévil simple las

fluctuaciones de la demanda disminuyen considerablemente.



111

El prondstico de la demanda de LOMO FINO por el método de promedio movil

ponderado de tres periodos arrojo los siguientes resultados:

Tabla 24. Promedio Mévil Ponderado LOMO FINO

Promedio Mévil Ponderado
Periodo Demanga Pronéstico Error ey CF3 Error lel Error e led/Y;
Lomo Fino (3 meses) (3meses) (3 meses) (3 meses) (3 meses) (3 meses)
1 258
2 356
3 329
4 344 322,90 21,10 21,10 21,10 445,21 6,13
5 295 341,90 -46,90 -25,80 46,90 2199,61 15,90
6 343 316,50 26,50 0,70 26,50 702,25 7,73
7 275 328,80 -53,80 -53,10 53,80 2894,44 19,56
8 289 299,40 -10,40 -63,50 10,40 108,16 3,60
9 321 295,60 25,40 -38,10 25,40 645,16 7,91
10 293 302,20 9,20 -47,30 9,20 84,64 3,14
11 369 300,60 68,40 21,10 68,40 4678,56 18,54
12 336,60
|MAD = 32,71 MSE = 1469,75 MAPE= 10,31

Como indica la tabla, el prondstico de la demanda de LOMO FINO para el mes
de diciembre es de 336.60 kg. El error del ultimo periodo pronosticado es de
68.4 y el sesgo es de 21.1. Los errores de MAD, MSE y MAPE son: 32.71,
1469.75 y 10.31 respectivamente.

La grafica 44 representa el comportamiento de la demanda real vs el pronéstico

de la demanda utilizando el método de promedio movil ponderado.

Prondstico Promedio Mévil Ponderado
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Figura 44. Pronostico LOMO FINO Promedio Movil Ponderado
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Se puede observar que con el método de promedio movil ponderado, las
fluctuaciones de la demanda disminuyen en relacion a la demanda real pero las
fluctuaciones son ligeramente mas grandes que las generadas con el método

de promedio movil simple.

El prondstico de la demanda de LOMO FINO por el método de suavizado

exponencial con alfa de 0,1 muestra siguientes resultados:

Tabla 25. Suavizado Exponencial Alfa=0,1

Suavizado Exponencial
. Error CFE
Periodo Demanda  Prongstico e e legl e led/Y,
Lomo Fino  (a=0,1) t t ! ¢ ot
(0=0,1) (0=0,1) (0=0,1) (0=0,1) (0=0,1)
1 258 258 0 0 0 0
2 356 258.00 98.00 98.00 98.00 9604.00 27.53
3 329 267.80 61.20 159.20 61.20 3745.44 18.60
4 344 273.92 70.08 229.28 70.08 4911.21 20.37
5 295 280.93 14.07 243.35 14.07 198.02 4.77
6 343 282.34 60.66 304.02 60.66 3680.22 17.69
7 275 288.40 -13.40 290.62 13.40 179.61 4.87
8 289 287.06 1.94 292.55 1.94 3.76 0.67
9 321 287.26 33.74 326.30 33.74 1138.70 10.51
10 293 290.63 2.37 328.67 2.37 5.62 0.81
11 369 290.87 78.13 406.80 78.13 6104.79 21.17
12 298.68
||V|AD = 43.36 MSE = 2957.14 MAPE= 12.70

Segun se aprecia en la tabla, el prondstico de la demanda de LOMO FINO para
el mes de diciembre es de 298.68 kg. El error del Gltimo periodo pronosticado
es de 78.13 y el sesgo es de 406.8. Los errores de MAD, MSE y MAPE son:
43.36, 2957.14 y 12.70 respectivamente.

El prondstico de la demanda de LOMO FINO por el método de suavizado

exponencial con alfa de 0,5 muestra siguientes resultados:
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Tabla 26. Suavizado Exponencial Alfa=0,5

Suavizado Exponencial
. Error CFE
Periodo Demanda  Pronostico e e le eg? led/Y,
Lomo Fino  (a=0,5) ! ! ! ! o
(0=0,5) (0=0,5) (a=0,5) (0=0,5) (0=0,5)
1 258 258 0 0 0 0
2 356 258.00 98.00 98.00 98.00 9604.00 27.53
3 329 307.00 22.00 120.00 22.00 484.00 6.69
4 344 318.00 26.00 146.00 26.00 676.00 7.56
5 295 331.00 -36.00 110.00 36.00 1296.00 12.20
6 343 313.00 30.00 140.00 30.00 900.00 8.75
7 275 328.00 -53.00 87.00 53.00 2809.00 19.27
8 289 301.50 -12.50 74.50 12.50 156.25 433
9 321 295.25 25.75 100.25 25.75 663.06 8.02
10 293 308.13 -15.13 85.13 15.13 228.77 5.16
11 369 300.56 68.44 153.56 68.44 4683.69 18.55
12 334.78
|M/—\D = 38.68 MSE = 2150.08 MAPE= 11.81

Conforme ensefa la tabla, el prondéstico de la demanda de LOMO FINO para el
mes de diciembre es de 334.78 kg. El error del ultimo periodo pronosticado es
de 68.44 y el sesgo es de 153.56. Los errores de MAD, MSE y MAPE son:
38.68, 2150.08 y 11.81 respectivamente.

El prondstico de la demanda de LOMO FINO por el método de suavizado

exponencial con alfa de 0,9 muestra siguientes resultados:

Tabla 27. Suavizado Exponencial Alfa=0,9

Suavizado Exponencial
. Error CFE
Periodo Demanda  Pronéstico e e legl e led/Y,
Lomo Fino  (a=0,9) ! ! ! ! ot
(a=0,9) (2=0,9) (0=0,9) (0=0,9) (0=0,9)
1 258 258 0 0 0 0
2 356 258.00 98.00 98.00 98.00 9604.00 27.53
3 329 346.20 -17.20 80.80 17.20 295.84 5.23
4 344 330.72 13.28 94.08 13.28 176.36 3.86
5 295 342.67 -47.67 46.41 47.67 2272.62 16.16
6 343 299.77 43.23 89.64 43.23 1869.07 12.60
7 275 338.68 -63.68 25.96 63.68 4054.72 23.16
8 289 281.37 7.63 33.60 7.63 58.25 2.64
9 321 288.24 32.76 66.36 32.76 1073.43 10.21
10 293 317.72 -24.72 41.64 24,72 611.26 8.44
11 369 295.47 73.53 115.16 73.53 5406.31 19.93
12 361.65
|MAD = 42.17 MSE = 2542.19 MAPE= 12.97

Tal como indica la tabla, el prondstico de la demanda de LOMO FINO para el
mes de diciembre es de 361.65 kg. El error del ultimo periodo pronosticado es
de 73.53 y el sesgo es de 115.16. Los errores de MAD, MSE y MAPE son:
42.17, 2542.19 y 12.97 respectivamente.
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La grafica 45 representa el comportamiento de la demanda real vs el prondstico
de ésta utilizando el método de suavizado exponencial con o= 0,1; a=0,5; y a=
0,9.

Prondstico Suavizado Exponencial
400
350 A ==@==Demanda Lomo Fino
300 ==@==Prondstico (a=0,1)

250 Pronéstico (a=0,5)

==@==Prondstico (a=0,9)
200

Figura 45. Pronéstico LOMO FINO Suavizado Exponencial Alfa=0,1, 0,5y 0,9

Se puede observar que con el método de suavizado exponencial, las
fluctuaciones de la demanda disminuyen en relacion a la demanda real, en
comparacién con los tres valores de alfa, el alfa que se acopla mas al
prondstico es a=0,5 ya que sus fluctuacion es menor y va acorde al promedio

de la demanda real.

Segun los resultados expuestos el método que se aplicaria mejor para
pronosticar la demanda de “LOMO FINO” es el promedio mévil simple ya que
los errores MAD, MSE y MAPE, el sesgo y el ultimo error son menores a los
deméas métodos. Por consiguiente, se logré minimizar los principales criterios

para la eleccion de una serie de tiempo.

Es importante mencionar que para el modelamiento de prondsticos que la
Empresa Productora y Comercializadora de Comida Japonesa va a realizar, se
van a utilizar todos los métodos de serie de tiempos que tiene el ERP Microsoft
Dynamics AX ya que el mismo método no se aplicaria para todos los productos
de la organizacion porque presentan diferentes comportamiento de la

demanda.
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Los Anexos del 16-20 muestran la validacion de los tres modelos de prondstico

en el ERP Microsoft Dynamics AX.

4.4 Disefio del Programa Maestro de la Produccion

Para el desarrollo del Programa Maestro de la Produccion se necesita como
entrada el prondstico de la demanda. El modelo del MPS que se realizara, se
aplicara para todos los productos a nivel de la planta de la Empresa Productora
y Comercializadora de Comida Japonesa. En este estudio se tomara como
ejemplo el producto pronosticado en el capitulo 4.3, el LOMO FINO, cuyo
prondstico para el mes de diciembre fue de 327,67 kilogramos.

Como se explico en el capitulo 2.6, los datos de entrada del MPS, son el
inventario inicial y si es que hay un pedido desde el mes anterior. Ya que en
este caso el MPS esta hecho para 4 semanas se divide el prondstico mensual

para 4.

Ademas se supone que hay un pedido de 110 kilogramos para el mes de
diciembre por lo que se complet6 en la semana 1, y, el inventario que quedé
del mes anterior que es de 138,8 kilogramos. Después el inventario final se
calcula con la Ecuacion 1 expuesta anteriormente en el capitulo 2.6.1
(Inventario Final; = Inventario Iniciali + MPS; — (Max (Pronéstico;, Pedidoj)). En el
caso de la semana 1 la cantidad méas grande es la del pedido, por lo que se usa
ésta para hallar el inventario final de la semana 1. Para las semanas 2 ala 4 ya
no hay pedidos puesto que el inventario final se calcula con el pronéstico. El

inventario final del periodo anterior es el inventario inicial del periodo siguiente.

En un principio, se realiz6 este calculo con un MPS= 0 hasta que en las
semanas 2 y 4 el inventario final dio un valor negativo, es por esto que el
departamento de produccion estimé un lote de produccion fijo de 175 para el
valor del MPS el mismo que proporciond un valor positivo de inventario final

dichas semanas.
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La siguiente tabla muestra el desarrollo del Programa Maestro de la Produccion
para el LOMO FINO en el mes de diciembre del 2015.

Tabla 28. MPS de LOMO FINO en el mes de diciembre del 2015

MES Diciembre

SEMANAS 1 2 3 4
INVENTARIO INICIAL 138,8 28,8 121,88 39,96
PRONOSTICO 81,92 81,92 81,92 81,92
PEDIDO 110 0 0 0
INVENTARIO FINAL 28,8 121,88 39,96 133,04
MPS 0 175 0 175

Segun la tabla 28, se deben producir 350 kilogramos de LOMO FINO en total
para las semanas 2 y 4 del mes de diciembre del 2015.

4.5 Disefio del MRP

Después de la elaboracién de los modelos de prondstico y del MPS ya se
tienen las entradas para el MRP. Para la realizacién del mismo es necesario
que el maestro de articulos de la Empresa esté bien estructurado, ya que de

este depende que la informacion en el ERP sea la correcta y a tiempo real.

Un maestro de articulos es la lista de productos que maneja la Empresa, en el
cudl se encuentran sus descripciones, el almacén y sitio donde se encuentra,
nombre de busqueda, grupo y localidad al que pertenece, en que unidad de
medida se maneja el inventario, en compra y en venta, proveedor, lead time de
proveedores, periodo de vida util, el nimero de item y el cédigo, los minimos y

maximos de inventario, dimensiones financieras entre otros (Barreto, 2015).
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El maestro de articulos es la clave del buen funcionamiento del ERP vy
consecuentemente del MRP ya que la cantidad de cada producto que se
calcule mediante el software dependera de las unidades de medidas que se
han parametrizado, al igual que el inventario de seguridad y de los lead times,

ver Anexo 13.

La realizacion de los maestros de articulos son parte de este trabajo de
titulacion y algunos de los dimensionamientos para la elaboracién del mismo se
pueden observar en los Anexos 1-12. El Anexo 13 es un ejemplo del maestro
de articulos de la Empresa Productora y Comercializadora de Comida

Japonesa realizado con pocos productos.

Al igual que el maestro de articulos, las formulaciones de las recetas, sub-
recetas y productos hechos en planta de la Empresa Productora y
Comercializadora de Comida Japonesa, tienen que tener informacion real y
verificada previamente, ya que una vez subidas al ERP, de estas depende la
lista de materiales que alimentara al MRP. Las tablas de configuracion para las
recetas, sub-recetas y productos hechos en planta se pueden ver en el Anexo
14.

45.1 Lista de Materiales

La lista de materiales de un producto en la Empresa Productora y
Comercializadora de Comida Japonesa esta dada por las recetas, es decir, el
producto del primer nivel es aquel que se vende en los locales de la Empresa y
es la cantidad de consumo del mismo el que determinara las cantidades de
compras de materiales y de productos hechos en planta que deben intervenir
para formar ese plato; sin embargo, cada producto hecho en planta también
tiene su propia lista de materiales, y la explosién de materiales del MRP en el
ERP de Microsoft Dynamics AX puede hacerse a partir del primer nivel o por

tipo de articulo o grupo de articulos.
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Para el disefio de la lista de materiales se continta con el ejemplo del LOMO
FINO, cuyo producto final o de primer nivel es el LOMO TAKATAMA, el mismo
que se vende en los locales de una de las marcas pertenecientes a la

Empresa.

El arbol del producto del LOMO TAKATAMA, de cdédigo RN00162, se puede
observar en la figura 46. Los niveles estan representados por colores para

mayor comprension, como se puede ver en la siguiente tabla:

Tabla 29 Representacion de los niveles de la lista de materiales por colores

NIVEL COLOR
0 Amarillo
Verde

Naranja
Azul
Lila

Turquesa

o O | W N

Vino

La figura 47 representa el mismo arbol de producto pero esta vez los colores
clasifican los items por: articulos de compra, productos realizados en planta,
sub-recetas y recetas. Los tres ultimos son productos elaborados o

semielaborados.

Tabla 30 Representacion de los diferentes items por colores

ITEM COLOR

Receta Amarillo
Sub-receta Verde
Producto hecho en planta Vino

Compras Turquesa
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La figura 48 representa el arbol en donde los colores muestran los items de
compras y de productos hechos en planta que se repiten mas de una vez
dentro de la receta, esto es de suma importancia para el MRP porque mientras
mas se repiten los items, significa que habra mas de una cantidad en los

requerimientos brutos de los productos de los niveles del 1-6.

Tabla 31 Articulos repetidos dentro de la receta RN00162 por colores

ITEM COLOR

Articulos repetidos Compras Verde
Articulos repetidos productos hechos en planta Naranja
Articulos no repetidos Plomo

Es importante recalcar que el MRP que se realizé es un ejemplo de sélo una de
las 1376 recetas que maneja la Empresa. Los articulos de sub-recetas,
productos hechos en planta e items de compras no sélo se repiten en una
misma receta sino en varias recetas, lo que significa que las cantidades de los
requerimientos por cada articulo seran calculados por el ERP en total en los
dias que correspondan, ya sea ordenes de produccidén u 6rdenes de compra

planificadas.
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Figura 46. Arbol de estructura del producto RN00162. Representacion de los niveles por colores
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Para facilitar el ejemplo del MRP, se tomaréa solo los articulos que involucran
productos hechos en la planta del arbol del producto RN00162. Entonces el
MRP mostrara las cantidades y los dias en los que la planta tiene que producir
dicho producto. Los lead times son los de produccion y estan definidos por el

departamento de produccién.

El &rbol resumido del producto RN00162 quedaria de la siguiente manera:

\ 2 R 20 v
PTO04E ) (" ZN00010 ) (" ZN00070 )
- N N

4 A 4
ZN00009 ZN00052
v \ 4

PT00039

PT00007 ZN00036

\ 4

<iPT00001:> (/PT00002j> <iPT00009;>

//PTOOOOZ\\ //PTOOOOG\\

PT00005 PT00038

Figura 49. Lista de materiales del producto RN00162. Representacion de 104
broductos hechos en planta

Como se puede observar en la figura 49, el arbol del producto RN00162 esta
formado por articulos del nivel 0 hasta el 5, los mismos que estan

representados por colores.

Las cantidades que forma el producto de nivel 0, estdn definidas por la
formulacién de las recetas (ver Anexo 14). En el caso de producto RN00162

estas estan representadas de la siguiente manera:
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Figura 50. Lista de materiales del producto RN00162 y sus cantidades

Los cdédigos de los articulos de la receta RN0O0162 han sido cambiados por
letras para mayor comprension conforme se aprecia en la figura 50. Las
cantidades de los productos de los niveles 1-4 se encuentran en las unidades
gue han sido establecidas en el maestro de articulos, que son las mismas que
en las recetas, sub-recetas e items hechos en planta.; es decir que estas estan
en kilogramos, litros o unidades. El Anexo 21, muestra la lista de materiales de
la receta RN00162 sus cantidades, unidades de medida y tipo de articulo en el

Microsoft Dynamics AX.

Los lead times o tiempos de espera estan definidos por el departamento de
produccion, como se explico anteriormente, el MRP de este ejemplo sera
elaborado con los productos hechos en planta o sub-recetas por lo tanto quiere
decir que el lead es el tiempo que toma transformar la materia prima a producto
final que en el caso de la Empresa Productora y Comercializadora de Comida
Japonesa es de un dia tanto para las sub-recetas hechas en locales como para

los productos hechos en planta.
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Esto se ha definido por politica de la Empresa, debido a que al tratarse de
productos alimenticios es mejor terminar lo que se empezd a producir en un

mismo dia para asi no afectar con la cadena de frio de los productos.

El tamafio de lote también es disposicion de la Empresa en este caso, ya que
no se esta hablando de compras a los proveedores sino de la cantidad que se
produce, que en este proceso es uno porque la Empresa produce netamente lo
que necesita. Los lead times y tamafios de lote de cada item de la lista de

materiales se muestran en la siguiente tabla:

Tabla 32. Lead Times y Tamafios de Lote de los items que conforman la lista
de materiales del producto RN00162

ITEM LEAD TIME (DIAS) |TAMANO DE LOTE
1 1

O|IZIZ|r RN« |—|T/OMmMOIO|m|>

SRR R
RPlRrRr(RP|RPRPIRRP[R[R[R(R(~

El Anexo 22 muestra la Lista de Materiales del articulo LOMO FINO de cédigo
PT0044 sus cantidades, unidades de medida y tipo de articulo en el Microsoft
Dynamics AX. El articulo PT0044 es un producto elaborado en planta y su lista
de materiales esta formada por materias primas o articulos de compras. En
este caso, el lead time no es de produccion si no el de tiempo de entrega del
proveedor y el tamafio de lote dependera del pedido minimo que se le puede

hacer a dicho proveedor.
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El Anexo 23 muestra la configuracion del lead time y cantidad minima del
pedido al proveedor del articulo de compra “LOMO FINO de Res IT000045”
qgue conforma el producto LOMO FINO PT0044 en el Microsoft Dynamics AX.

4.5.2 Registro de Inventario

El nivel de existencias de inventario que tiene la Empresa Productora y
Comercializadora de Comida Japonesa consta de dos requerimientos, el
requerimiento bruto que son datos dados por el MPS elaborado previamente y
el requerimiento neto el mismo que es calculado mediante la Ecuacion 2,
expuesta en el capitulo 2.7.2, (Requerimiento Neto (i) = Requerimiento bruto (i)

+ Inventario Disponible (i) - Inventario Seguridad (i))

Las recepciones programadas no se tomaran en cuenta para la elaboracion de
este MRP debido a que por el momento son inexistentes, solo se realiza el
MRP con el MPS generado a partir del pronéstico. Sin embargo, estos deben
ser considerados para una futura Planificacion de Requerimientos de
Materiales; si se da el caso, el Jefe de Produccién deberd programar dichos

pedidos como una orden de produccion planificada.

La formulacion de las recepciones de 6rdenes planificadas y emision de
ordenes planificadas se hacen a partir de las férmulas expuestas en el capitulo
2.7.2.

Ademas el registro de inventarios esta compuesto por el inventario disponible,
aquel que quedo sobrante del mes anterior y por el inventario de seguridad, el
mismo que es definido por politica de la Empresa para que sea la cantidad

minima de existencias que se debe tener en ciertos productos.

Las existencias en el inventario se basan fundamentalmente en dos factores: el
tiempo de entrega o lead time y la demanda, sin embargo existen variaciones

en estos factores que afectan las existencias de inventario como es la variacion
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del comportamiento de los clientes y la variacién en tiempo de entrega de los
proveedores por actos fortuitos.

El inventario de seguridad es aquel colchon que sirve para equilibrar el costo
de inventario con el costo de la falta de existencias considerando las dos
variables mencionadas. Pero este equilibrio también depende del nivel de
servicio o “probabilidad de que un determinado nivel de existencias de
seguridad no derive en una falta de existencia” (Lokad, 2015), ya que cuando el

nivel de existencias de seguridad crece, el nivel de servicio también crece.

El ERP de Microsoft Dynamics AX tiene la opcién de calcular la propuesta para
el nivel de inventario minimo o de seguridad y lo hace a partir de un porcentaje
de nivel de servicio. El valor del nivel de servicio se da por politica de la
Empresa Productora y Comercializadora de Comida Japonesa. Es por esto que
en el presente Trabajo de Titulacion se incluye un método para calcular los

niveles de servicio y de existencias de seguridad éptimos.

4.5.2.1 Método para hallar el nivel de servicio 6ptimo

Para hallar el nivel de servicio se debe tomar en cuenta las siguientes

variables:

p: es el nivel de servicio.

H: es el coste de mantenimiento durante el tiempo de entrega por unidad.
M: es el coste marginal de la falta de existencias por unidad.

“El coste de mantenimiento muestra el tiempo de entrega expresado en afios y
el coste marginal de la falta de existencias envuelve a la minima el margen
bruto o la ganancia instantdnea que se hubiera generado si no se hubiera
llegado a la situacion de falta de existencias, pero como una regla general se

considera que M es igual a 3 veces el margen bruto por unidad” (Lokad, 2015).
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La férmula para hallar el nivel de servicio 6ptimo es la siguiente:

p= O <\/2 In (\/% %)) (Ecuacion 17)

Doénde:
® es la distribucion normal estandar
e Para el calculo del nivel de servicio utilizaremos los siguientes datos:
Lead time en dias= 7
Lead time en afios= 7/365= 0,02
H= 0,02
M= 0,35

Aplicando la Ecuacién 17 tenemos que:

1 0,02 _ _
p= o <\/2 In (\/T_T[ E)> = 0,98 = 98%

El nivel de servicio de la Empresa es del 98%, es decir que de una demanda de
100 kilogramos, 98 pueden suministrarse de inmediato de las existencias y
guedan faltando 2.

El Anexo 24 muestra el calculo de la propuesta del nivel de servicio el Microsoft

Dynamics AX.
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4.5.2.2 Método para hallar existencias de seguridad 6ptimas

El método que se utilizara para calcular el inventario de seguridad sera a partir
de la demanda cuando ésta es variable utilizando la distribucion normal. El

procedimiento para realizar este método se detalla a continuacion:

e Primero se debe calcular la variabilidad de la demanda, esto se hace
mediante el célculo de la desviacién estandar de los datos historicos de
la demanda.

e Después se debe hallar factor de servicio que es la distribucion normal
inversa del nivel de servicio, este factor de servicio se basa en la
desviacion estandar de la demanda.

e Como ultimo paso se debe hallar el factor de tiempo de entrega, para
esto se saca la raiz cuadrada de la divisibn del tiempo de
aprovisionamiento o el tiempo que se demoran los proveedores en
entregar un producto vs el tiempo de prevision o tiempo en el cual esta

dada la demanda.

La féormula para el calculo del inventario de seguridad es la siguiente:

PA
Pprev

SS=Z (p) *op* (Ecuacién 18)

Donde:

o= es la desviacion estandar de la demanda histérica

Z= distribuciéon normal inversa de la probabilidad p

p= Nivel de servicio

PA= Plazo de Aprovisionamiento (lead time de entrega y recepcién)

Pprev= Plazo de Previsidon (tiempo en el que esta dado la demanda historica)
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Para el calculo del inventario de seguridad de la Empresa Productora y
Comercializadora de Comida Japonesa se tomé en cuenta el nivel de servicio
calculado del 98%, los datos histéricos de la demanda de los cuatro productos
mencionados en el capitulo 4.3, los lead times en dias de cada producto para el
plazo de aprovisionamiento, el mismo que se tiene que transformar en meses

ya que el plazo de prevision de los productos es de 1 mes.

Posteriormente se procede a calcular la desviacion estandar, el factor de
servicio y el factor de tiempo de entrega con las férmulas antes mencionadas
con el fin de hallar el minimo de existencias recomendado o inventario de

seguridad.

Las tablas 33 y 34 muestran el calculo del inventario de seguridad de los

productos: pangora, camaron pomada, LOMO FINO y lomo de falda.

El Anexo 25 muestra el calculo de la propuesta del inventario de seguridad del
LOMO FINO PT0044 en el Microsoft Dynamics AX.



Tabla 33. Datos Actuales de los cuatro productos para el calculo del inventario de seguridad

ACTUAL COBERTURA - LEAD TIME (DIAS)
DETALLE DEL Existencia de PEDIDO MIN.
ARTICULO ARTICULO Seguridad PROVEEDOR ENTREGA RECEPCION TOTAL MESES
PT00035 Carne de 328 70 30 1 31 1,03
Pangora
PT00044 Lomo Fino 138,8 20 7 1 0,27
PT00045 Lomo de Falda 160 25 7 1 0,27
PT00074 Camarén pomada 200 1.000 14 1 15 0,50
Tabla 34. Célculo del inventario de seguridad de los cuatros productos con un nivel de seguridad del 98%
HISTORICO DEMANDA MENSUAL Nivel de servicio 0,98
Factor | Factor | Existencia
ARTICULO ENE FEB MAR | ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV | DESVEST | de lead de
servicio | time | Seguridad
PT00035 | 540 653 | 580 | 641 | 579 | 567 | 630 | 680 | 553 | 620 | 572 45 | 2,07 | 1,02 96
PT0O0044 | 258 356 | 329 | 344 | 295 | 343 | 275 | 289 | 321 | 293 | 369 36 | 2,07 0,52 38
PT00045 | 331 478 | 512 | 395 | 490 | 340 | 509 | 401 | 357 | 403 | 329 72 | 2,07 | 0,52 77
PT00074 | 1.457 |1.673|1.654(1.572|1.514|1.530|1.534|1.690|1.513|1.606(1.599| 75 | 2,07 0,71 | 109

TET
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En las tablas 33 y 34 podemos observar cual es la situacion actual y
recomendada del producto LOMO FINO, el mismo que estamos utilizando para
la elaboracion del MRP. Se puede observar que calculando el nuevo inventario
de seguridad se reduce la cantidad de producto en inventario, lo que
representa reduccion de los costos tanto de produccion como de inventario,
puesto a que no se tiene que producir demas ni tampoco mantener producto en

inventario que no se va a consumir mientras no haya demanda.

Suponiendo que se han calculado los inventarios de seguridad para los demas
articulos de la lista de materiales, los inventarios disponibles y de seguridad

estan definidos en la siguiente tabla:

Tabla 35. Inventario disponible y de seguridad de los items que conforman la
lista de materiales del producto RN00162

ITEM | INV.DISPONIBLE | INV. DE SEGURIDAD
A 0 0
B 138,8 38
C 0 0
D 0 0
E 0 0
F 0 0
G 0 0
H 2,5 1,2
| 0 0
J 0 0
K 0 0
L 0 0
M 13,3 10
N 7 3,4
o) 3,2 1

4.5.3 Explosién de Materiales

La tabla 36 muestra la explosién del MRP para la receta RN00162, para la
elaboracion del mismo se utilizé la formulacion previamente establecida en el

capitulo 2.7.2
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Tabla 36. Explosion de materiales del producto RN00162

Item: A | Tamafio de lote: 1 Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 0 | Lead Time: 1 L M MI J Y L M MI J v L M MI J Y L M M J Y
Requerimientos brutos 0 0 0 0 0 0| 250| 250 | 250 | 125 0 0 0 0 0 0| 125| 250| 250 | 250
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Inventario disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Inventario de Seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Requerimientos netos 0 0 0 0 0 0| 250| 250| 250| 125 0 0 0 0 0 0| 125| 250 | 250| 250
Recepciones de 6rdenes planificadas 0 0 0 0 0 0| 250| 250| 250| 125 0 0 0 0 0 0| 125| 250| 250| 250
Emision de drdenes planificadas 0 0 0 0 0| 250| 250| 250| 125 0 0 0 0 0 0| 125| 250| 250 | 250 0
ltem: B | Tamafio de lote: 1 Semana l Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 1 | Lead Time: 1 L M MI J v L M MI J Y L M MI J Y L M MI J Y
Requerimientos brutos 0 0 0 0 0| 50| 50| 50| 25 0 0 0 0 0 0| 25| 50| 50| 50
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario disponible 139 | 139| 139| 139| 139 | 88.8| 38.8 0
Inventario de Seguridad 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38| 38 0
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 0 0] 49.2| 25 0 0 0 0 0 0| 25| 50| 50| 50 0
Recepciones de o6rdenes planificadas 0 0 0 0 0 0 0| 49.2| 25 0 0 0 0 0 0| 25| 50| 50| 50 0
Emision de drdenes planificadas 0 0 0 0 0 0| 49.2| 25 0 0 0 0 0 0| 25| 50| 50| 50 0 0
ltem: C | Tamafio de lote: 1 Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 1 | Lead Time: 1 L M MI J V L M MI J v L M MI J V L M M J Y
Requerimientos brutos 0 0 0 0 0| 75| 75| 75| 3.75 0 0 0 0 0 0| 375| 75| 75| 75 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos netos 0 0 0 0 0| 75| 75| 75| 3.75 0 0 0 0 0 0| 375| 75| 75| 75 0
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 0| 75| 75| 75| 3.75 0 0 0 0 0 0| 375| 75| 75| 75 0
Emision de ordenes planificadas 0 0 0 0| 75| 75| 75| 3.75 0 0 0 0 0 0| 375| 75| 75| 7.5 0




Item: D | Tamafio de lote: 1 Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 1 | Lead Time: 1 M MI J Y L M MI J M MI J Y L M M J
Requerimientos brutos 0 0 0 0 0| 15| 15| 15| 75 0 0 0 0 0 0| 75| 15| 15| 15 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 15 15| 15| 7.5 0 0 0 0 0 0| 75| 15| 15 15 0
Recepciones de o6rdenes planificadas 0 0 0 0 0| 15| 15| 15| 75 0 0 0 0 0 0| 75| 15| 15| 15 0
Emisién de drdenes planificadas 0 0 0 0| 15| 15| 15| 75 0 0 0 0 0 0| 75| 15| 15| 15 0 0
ltem: E | Tamafio de lote: 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 2 | Lead Time: 1 M MI J v L M MI J M MI J Y L M MI J
Requerimientos brutos 0 0 0 0| 6.75| 6.75| 6.75| 3.38 0 0 0 0 0 0| 3.38| 6.75| 6.75| 6.75 0 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos netos 0 0 0 0| 6.75| 6.75| 6.75| 3.38 0 0 0 0 0 0| 3.38| 6.75| 6.75| 6.75 0 0
Recepciones de 6rdenes planificadas 0 0 0 0| 6.75| 6.75| 6.75| 3.38 0 0 0 0 0 0| 3.38| 6.75| 6.75| 6.75 0 0
Emision de drdenes planificadas 0 0 0| 6.75| 6.75| 6.75| 3.38 0 0 0 0 0 0| 3.38| 6.75| 6.75| 6.75 0 0 0
Item: E | Tamafio de lote: 1 Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 2 | Lead Time: 1 M MI J V L M MI J M MI J V L M M J
Requerimientos brutos 0 0 0 0| 75| 75| 75| 3.75 0 0 0 0 0 0| 375| 75| 75| 75 0 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos netos 0 0 0 0| 75| 75| 75| 3.75 0 0 0 0 0 0| 375| 75| 75| 75 0 0
Recepciones de 6rdenes planificadas 0 0 0 0| 75| 75| 75| 3.75 0 0 0 0 0 0| 375| 75| 75| 75 0 0
Emision de drdenes planificadas 0 0 o| 75| 75| 75| 3.75 0 0 0 0 0 0| 3.75| 75| 75| 75 0 0

134
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ltem: G | Tamafio de lote: 1 Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 3 | Lead Time: 1 L M MI J Y L M MI J v L M MI J Y L M M J Y
Requerimientos brutos 0 0 0| 6.75| 6.75| 6.75| 3.38 0 0 0 0 0 0| 3.38| 6.75| 6.75| 6.75 0 0 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos netos 0 0 0| 6.75| 6.75| 6.75| 3.38 0 0 0 0 0 0| 3.38| 6.75| 6.75| 6.75 0 0 0
Recepciones de 6rdenes planificadas 0 0 0| 6.75| 6.75| 6.75| 3.38 0 0 0 0 0 0| 3.38| 6.75| 6.75| 6.75 0 0 0
Emision de érdenes planificadas 0 0| 6.75| 6.75| 6.75| 3.38 0 0 0 0 0 0| 3.38| 6.75| 6.75| 6.75 0 0 0 0
ltem: H | Tamafio de lote: 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 3 | Lead Time: 1 L M MI J v L M MI J v L M MI J Y L M MI J Y
Requerimientos brutos 0 0 0| 75| 75| 75| 3.75 0 0 0 0 0 0| 375| 75| 75| 75 0 0 0
Recepciones programadas

Inventario disponible 25| 25| 25| 25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de seguridad 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 1.2 0 0 0
Requerimientos netos 0 0 0| 62| 75| 75| 3.75 0 0 0 0 0 0| 375| 75| 75| 75 0 0 0
Recepciones de 6rdenes planificadas 0 0 0| 62| 75| 75| 3.75 0 0 0 0 0 0| 375| 75| 75| 75 0 0 0
Emision de 6rdenes planificadas 0 0| 62| 75| 75| 3.75 0 0 0 0 0 0| 3.75| 75| 75| 75 0 0 0 0
ltem: 1 | Tamafio de lote: 1 Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 3 | Lead Time: 1 L M MI J V L M MI J v L M MI J V L M M J Y
Requerimientos brutos 0 0 0| 0.75| 0.75| 0.75| 0.38 0 0 0 0 0 0| 0.38| 0.75| 0.75| 0.75 0 0 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos netos 0 0 0| 0.75| 0.75| 0.75| 0.38 0 0 0 0 0 0| 0.38| 0.75| 0.75| 0.75 0 0 0
Recepciones de 6rdenes planificadas 0 0 0| 0.75| 0.75| 0.75| 0.38 0 0 0 0 0 0| 0.38| 0.75| 0.75| 0.75 0 0 0
Emision de érdenes planificadas 0 0| 0.75| 0.75| 0.75| 0.38 0 0 0 0 0 0| 0.38| 0.75| 0.75| 0.75 0 0 0 0




Item:J | Tamafio de lote: 1 Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 4 | Lead Time: 1 L M MI J Y L M MI L M MI J Y L M M
Requerimientos brutos 0 0| 1.35| 1.35| 1.35| 0.68 0 0 0 0 0 0| 0.68| 1.35| 1.35| 1.35 0 0 0 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de Seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos netos 0 0| 1.35| 1.35| 1.35| 0.68 0 0 0 0 0 0| 068] 1.35| 1.35| 1.35 0 0 0 0
Recepciones de 6rdenes planificadas 0 0| 1.35| 1.35| 1.35| 0.68 0 0 0 0 0 0| 0.68| 1.35| 1.35| 1.35 0 0 0 0
Emisién de drdenes planificadas 0| 1.35| 1.35| 1.35| 0.68 0 0 0 0 0 0| 068 1.35| 1.35| 1.35 0 0 0 0 0
ltem: K | Tamafio de lote: 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 4 | Lead Time: 1 L M MI J v L M MI L M MI J V L M MI
Requerimientos brutos 0| 025| 1.65| 1.65| 15| 0.68 0 0 0 0 0| 015| 0.98| 1.65| 1.65| 1.35 0 0 0 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de Seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos netos 0| 0.25| 1.65| 1.65| 1.5]| 0.68 0 0 0 0 0| 0.15| 0.98| 1.65| 1.65| 1.35 0 0 0 0
Recepciones de 6rdenes planificadas 0| 025| 1.65| 1.65| 15| 0.68 0 0 0 0 0| 015| 098 | 1.65| 1.65| 1.35 0 0 0 0
Emision de érdenes planificadas 0.25| 1.65| 1.65| 1.5/ 0.68 0 0 0 0 0| 0.15]| 0.98| 1.65| 1.65| 1.35 0 0 0 0 0
Item: L | Tamafio de lote: 1 Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 4 | Lead Time: 1 L M MI J V L M MI L M MI J V L M M
Requerimientos brutos 0 0| 0.56| 0.68| 0.68 | 0.34 0 0 0 0 0 0| 0.34| 0.68| 0.68| 0.68 0 0 0 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos netos 0 0| 0.56| 0.68| 0.68 | 0.34 0 0 0 0 0 0| 0.34| 0.68| 0.68| 0.68 0 0 0 0
Recepciones de o6rdenes planificadas 0 0| 056 | 0.68| 0.68| 0.34 0 0 0 0 0 0| 0.34| 0.68| 0.68| 0.68 0 0 0 0
Emision de drdenes planificadas 0| 0.56| 0.68| 0.68| 0.34 0 0 0 0 0 0| 0.34| 0.68| 0.68| 0.68 0 0 0 0 0
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ltem: M | Tamafio de lote: 1 Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 4 | Lead Time: 1 L M MI J Y L M MI J Y L M Ml J Y L M MI J Y
Requerimientos brutos 0 0| 019 0.19| 0.19| 0.09 0 0 0 0 0 0| 0.09] 0.19| 0.19| 0.19

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Inventario disponible 13.3| 13.3| 13.1| 12.9| 12.7| 126| 12.6| 12.6 | 12.6 | 12.6| 12.6| 126 | 12.6 | 12.4| 122| 12| 12| 12| 12| 12
Inventario de Seguridad 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10| 10
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepciones de 6rdenes

planificadas

Emision de érdenes planificadas

ltem: N | Tamafio de lote: 1 Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 4 | Lead Time: 1 L M MI J Y L M MI J v L M Ml J Y L M MI J V
Requerimientos brutos 0.08 | 0.08| 0.08| 0.04 0 0 0 0 0 0| 0.04| 0.08| 0.08| 0.08 0 0 0 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario disponible 6.93| 6.85| 6.78| 6.74| 6.74| 6.74| 6.74| 6.74| 6.74| 6.74| 6.7| 6.63| 6.55| 6.48 | 6.48 | 6.48| 6.48 | 6.48
Inventario de Seguridad 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34| 34
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepciones de érdenes

planificadas

Emision de érdenes planificadas

Item: O | Tamafio de lote: 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4

Nivel: 4 | Lead Time: 1 L M MI J v L M MI J v L M Ml J v L M MI J v
Requerimientos brutos 0.25| 0.3| 0.3] 0.15 0 0 0 0 0 0| 015| 03| 03| 03 0 0 0 0 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario disponible 3.2| 295| 2.65| 2.34| 219 2.19| 2.19| 2.19| 2.19| 2.19| 2.19| 2.04| 1.73| 1.43| 1.13| 1.13| 1.13| 1.13| 1.13| 1.13
Inventario de seguridad 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepciones de ordenes

planificadas

Emision de érdenes planificadas
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El Anexo 26 muestra la Explosion de Materiales del Lomo Takatama RN00162

en el Microsoft Dynamics AX.

4.6. Disefio del CRP

Para el disefio del CRP se toma los datos obtenidos por el MRP en donde se
especifica cuanto producir y cudles son los dias en los que se debe hacerlo.
Ademas otra entrada para el CRP es la hoja de ruta del proceso en la cual se
define los recursos y el tiempo necesarios, asi como la secuencia de
operaciones para llevar a cabo la producciéon. La hoja de ruta especifica “las
horas de maquina y mano de obra para la manufactura identificando la

operacion, composicidon y estandares de tiempos perdidos” (Serex Corp, sf).

Con esta informacién de entrada el ERP corre el Programa de Planeacion del
CRP para dar como resultado el Plan de Requerimientos de la Capacidad

(CRP), como ilustra la figura 51.

PLAN DE REQUERIMIENTOS DE
MATERIALES

|

ARCHIVO DE CORRER PROGRAMA DE
RUTAS PLANEACION CRP

|

PLAN DE REQUERIMIENTOS DE
CAPACIDAD

Figura 51. Elaboracion de la Planeacion de Requerimientos de la Capacidad




139

Para la elaboracion del Disefio del CRP seguiremos usando como ejemplo al
“‘LOMO FINO?, asi podremos utilizar la informacién previamente obtenida en el
MRP.

Para elaborar la hoja de ruta del proceso de produccion de LOMO FINO primero
se realizdé un estudio de tiempos en la planta de produccion de la Empresa
Productora y Comercializadora de Comida Japonesa ubicada en la ciudad de
Quito (Ver Anexo 15). En el estudio de tiempos se tomaron los tiempos de
produccién de la produccion de LOMO FINO por cada una de las operaciones;
ya que el objetivo era establecer un tiempo estandar, se tomo6 de diez a quince
veces el tiempo por cada operacion para definir un promedio que seria el
tiempo estandar. Conjuntamente se determind el tiempo de preparacion vy
tiempos muertos debido a paras de las maquinas o demoras en los procesos

en secuencia.

La ruta del proceso del producto LOMO FINO (PT00044) se la codificé con el
namero 100, estd compuesta por seis operaciones y cuenta con el tiempo de
preparacion y el tiempo de corrida o de ciclo necesarios para cada operacion
asi como el numero de operadores. La ruta del proceso del LOMO FINO se

puede ver en la siguiente tabla:

Tabla 37. Ruta del Proceso No. 100, Produccion de LOMO FINO

RUTA DE PROCESO: No. 100

Tiempo
No. de Centro o Set Unitario No.
| Producto de Operacion up .
Operacion Trabaio (seg) corrida | Operadores
: V| (seglkg)
10 PT00044 | 1234 | Control de Calidad 14,2 1
20 PT00044 | 1234 Limpieza 240 | 266,7 1
30 PT00044 | 1234 Corte y Pesaje 60 | 153,3 1
40 PT00044 | 1234 Alifar carne 580 6,5 1
50 PTO0044| 1234 | Empaque y Pesaje 21 1
60 |PT00044| 1236 Empaque 123 | 43 1
Secundario
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El Anexo 27 muestra la Ruta de Producciéon del LOMO FINO PT0044 en el
Microsoft Dynamics AX, se lo programé con una cantidad estandar de 50 kilos

y los tiempos de preparacion y de corrida estan dados en horas.

Gracias al estudio de tiempos, se pudo hallar los tres tipos de capacidades

definidos previamente en el capitulo 2.8.1:

e Capacidad de disefio: El tiempo total de turno de trabajo.

e Capacidad efectiva: Es el tiempo de turno de trabajo menos las paras
previamente planificadas por mantenimiento.

e Capacidad real: Es el tiempo efectivo menos las paras no planificadas o

por tiempos muertos:

En la siguiente tabla se muestran los valores de cada tipo de capacidad y el

tiempo de paras programadas y tiempo muerto necesarios para el calculo de

las mismas.
Tabla 38. Célculo de los tipos de capacidades
Tiempo Tlen;E):Sde Tiempo
Tipo de Capacidad total P muerto
programadas i
(hrs) . (min)
(min)
Capacidad de disefio 8
Capacidad efectiva 7.5 30
Capacidad Real 6.995 30.3

Para hallar la capacidad del proceso de produccion de LOMO FINO se debe
hallar el porcentaje de utilizacion y de eficiencia, asi como definir el tiempo de
turno de trabajo, el nUmero de turnos y el nimero de centros de trabajo que

intervienen durante la produccion.

Para calcular el porcentaje de utilizacién y de eficiencia se emplea la Ecuacion

4 y la Ecuacion 5 expuestas en el capitulo 2.8.1:

C idad Real 6,995
P e %100 = —— x100 =87.4%

%Utilizacion = : —
Capacidad de Disefio
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. . . Capacidad Real 6,995
%Eficiencia = P — x 100
Capacidad Efectiva

x 100 =93.3%

)

La Empresa Productora y Comercializadora de Comida Japonesa opera en 1
turno de trabajo que dura 8 horas, ademas para la elaboracion de LOMO FINO
se utiliza solo un centro de trabajo, esto se debe a que todas las operaciones

gue se involucran en el proceso son manuales y las realiza un mismo operador.
La tabla 39 muestra los datos necesarios para la obtencion de la capacidad:

Tabla 39. Datos para la obtencion de la capacidad.

Datos Valor
Centros de trabajo 1
turnos 1
horas/turno 8

Utilizacién 87.4%

Eficiencia 93.3%

Aplicando la Ecuacién 3 de la Capacidad, vista en el capitulo 2.8.1, tenemos
qgue: Capacidad=1 x 1x 8x 87.4% x 93.3% = 6,52 horas

La capacidad del proceso es de 6,52 horas al dia, es decir que este sera el

limite para balancear la capacidad de trabajo por dia.

El Anexo 28 muestra la Programacion de la Capacidad Instalada del Proceso
de Produccion del LOMO FINO PT0044 en el Microsoft Dynamics AX; se lo
programé con una capacidad de 6.52 que consecuentemente da una eficiencia
del 81.5%; ademas, se programa el horario de turno de trabajo y de hora de

almuerzo.

Partiendo del MRP, el articulo PT00044 o LOMO FINO, llamado en la lista de

materiales como el articulo B, se tiene que:



142

Tabla 40. Emision de 6rdenes planificadas del articulo PT00044

. Semana 2 Semana 3 Semana 4
Item: B
L/ MM|J|VI|IL MM|J]|VI|L|M|M]|]J]|V
Emision de
Ordenes 49,2 25 25|50 | 50 | 50
Planificadas

El Anexo 29 muestra la emision de o6rdenes planificadas del LOMO FINO
PT00044 en el Microsoft Dynamics AX, es importante enfatizar que dichas
ordenes planificadas vienen a ser el Programa Maestro de Produccion del
LOMO FINO, que tiene su propia lista de materiales y explosién de materiales.
Las ordenes planificadas se muestran con las cantidades, unidades de medida
y con las fechas de elaboracion y de entrega, esta depende del lead time de
produccion del LOMO FINO que como se explicé en el capitulo 4.5.1 es de 1

dia.

El Anexo 30 muestra el Plan de Compras para la orden de produccion de 25
kilos del LOMO FINO PT0044 en el Microsoft Dynamics AX, este se da gracias a
la lista de materiales de dicho producto (ver Anexo 22) y de la configuracién del
lead time de compras a los proveedores (ver Anexo 23). En el Plan de
Compras se observan las fechas en las que se debe realizar el pedido y las

fechas de recepcion.

El Anexo 31 muestra el Diagrama de Gantt del Plan de Compras para el
articulo 1T000588 de la orden de produccion de 25 kilos del LOMO FINO
PTO0044 en el Microsoft Dynamics AX.

Con los datos del MRP y de la hoja de ruta del proceso se puede hallar el
tiempo total necesario para producir dichas cantidades en un dia de trabajo,

como se puede ver en la siguiente tabla:
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Tabla 41. Datos para la realizacion del CRP del Proceso de Produccion de
LOMO FINO con datos de entrada del MRP.

Tiempo | Tiempo | Tiempo
Semana Dia Producto | Operaciones Cantidad | Set Up | Unitario Total Total
P (Kg) (Seg) corrida | Trabajo | diario
(seg) (seg) (hrs)
10 49,2 14,2 700,5
20 49,2 240 266,7 13360,0
LOMO 30 49,2 60 153,3 7604,0
Martes 7,2
FINO 40 49,2 580 6,5 900,9
50 49,2 21 1033,2
) 60 49,2 123 43 2238,6
10 25 14,2 355,9
20 25 240 266,7 6906,7
. LOMO 30 25 60 153,3 3893,3
Miércoles 3,8
FINO 40 25 580 6,5 743,0
50 25 21 525,0
60 25 123 43 1198,0
10 25 14,2 355,9
20 25 240 266,7 6906,7
30 25 60 153,3 3893,3
3 Viernes LOMO 3,8
FINO 40 25 580 6,5 743,0
50 25 21 525,0
60 25 123 43 1198,0
10 50 14,2 711,8
20 50 240 266,7 13573,3
LOMO 30 50 60 153,3 7726,7
Lunes 7,3
FINO 40 50 580 6,5 906,1
50 50 21 1050,0
60 50 123 43 2273,0
10 50 14,2 711,8
20 50 240 266,7 13573,3
30 50 60 153,3 7726,7
4 Martes LOMO 7,3
FINO 40 50 580 6,5 906,1
50 50 21 1050,0
60 50 123 43 2273,0
10 50 14,2 711,8
20 50 240 266,7 13573,3
o LOMO 30 50 60 153,3 7726,7
Miércoles 7,3
FINO 40 50 580 6,5 906,1
50 50 21 1050,0
60 50 123 43 2273,0
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Una vez obtenido el tiempo total necesario por dia se hace el grafico para
balancear las capacidades y se marca con una linea la capacidad normal del
proceso gue en este caso es de 6,52 horas con el fin de observar si es que las
capacidades diarias obtenidas por el MRP estan de acuerdo a la capacidad

normal de proceso. El método grafico del balanceo se muestra en la figura 52.

Balanceo de Capacidades
10,0
9,0
8,0

7,0
6,0
5,0
40 M Horas al dia
3,0
2,0
1,0
0,0

MARTES MIERCOLES VIERNES LUNES MARTES MIERCOLES
SEMANA 2 SEMANA2 SEMANA3 SEMANA4 SEMANA4 SEMANA 4

Figura 52. Balanceo Actual de las Capacidades del Proceso de Produccién de
LOMO FINO de las semanas 2 ala 4

Como se puede ver en la figura 52, los dias: martes de la semana 2 y lunes,
martes y miércoles de la semana 4 sobrepasan la capacidad normal del

proceso, por la tanto se debe realizar un balanceo de las capacidades.

Es decision del Jefe de Produccion si decide atrasar o adelantar las
actividades para lograr el balance, esto depende si se tiene materia prima
disponible, del pedido minimo de los proveedores o si los locales tienen la

disponibilidad de atrasar el pedido.
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El Anexo 32 muestra el grafico de la carga de capacidad de las ordenes de
produccién del LOMO FINO PT0044 después del MRP en el Microsoft Dynamics
AX.

El Anexo 33 muestra la programacion de tareas de la primera orden de
produccion del LOMO FINO PT0044 con capacidad infinita en el microsoft
dynamics ax. ésta programacion es otra opcidén a la capacidad finita que se
realiza con la planificacién de recursos de la capacidad en las que se toma en
cuenta recursos como horarios de trabajo, cantidad de personal y maquinas,
lineas, disponibilidad de materias primas, disponibilidad de horas extras y

eficiencia del tiempo en un turno de trabajo.

El siguiente estudio se lo realiz6 con capacidad finita, es decir se toma en
consideracion la capacidad anteriormente calculada y la disponibilidad de los
recursos. Con el fin de utilizar la maxima capacidad normal del proceso en los
dias que sea posible, se tomo la decision de atrasar la produccion del martes
de la semana 2 al miércoles de la misma semana y de adelantar la produccién

de la semana 4 para el dia viernes de la semana 3.

Es importante enfatizar que una parte importante que se debe tomar en cuenta
para el balanceo de las capacidades es el pedido minimo del proveedor ya que
en ciertos casos no sera posible producir menos que esa cantidad.

El Anexo 34 muestra la emision de 6rdenes planificadas del LOMO FINO
PT00044 en el Microsoft Dynamics después de realizar la planificacion de
recursos de la capacidad, para su elaboracion el ERP utiliza como “input” la
informacion obtenida en la planificacion de recursos de materiales. Después el
ERP vuelve a la realizar la explosion de materiales de los items que componen
la lista de materiales del primer producto que se realizd el MRP, con la finalidad
de volver a planificar la compra de las materias primas de las nuevas 6rdenes
planificadas. El Anexo 35 muestra la explosion de materiales de la primera
orden planificada del LOMO FINO PT00044 en el Microsoft Dynamics después

de la realizacion del CRP.
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La siguiente tabla muestra la forma de balancear las capacidades de

produccion.

Tabla 42. Datos para la realizacion del CRP del Proceso de Produccion de
LOMO FINO después de realizar el balanceo de las capacidades.

Tiempo | Tiempo | Tiempo
Semana Dia Producto | Operaciones Cantidad | Set Up | Unitario Total Total
P (Kg) (Seq) corrida | Trabajo | diario
(seg) (seg) (hrs)
10 44,5 14,2 633,5
20 44,5 240 266,7 12106,7
LOMO 30 44,5 60 153,3 | 68833
Martes 6,5
FINO 40 44,5 580 6,5 870,2
50 44,5 21 934,5
) 60 445 123 43 2036,5
10 29,7 14,2 422.8
20 29,7 240 266,7 8160,0
y LOMO 30 29,7 60 153,3 4614,0
Miércoles 4,4
FINO 40 29,7 580 6,5 773,7
50 29,7 21 623,7
60 29,7 123 43 1400,1
10 41,5 14,2 590,8
20 41,5 240 266,7 11306,7
) LOMO 30 41,5 60 153,3 6423,3
3 Viernes 6,1
FINO 40 41,5 580 6,5 850,7
50 41,5 21 871,5
60 41,5 123 43 1907,5
10 445 14,2 633,5
20 445 240 266,7 12106,7
LOMO 30 445 60 153,3 6883,3
Lunes 6,5
FINO 40 44,5 580 6,5 870,2
50 44,5 21 934,5
60 44,5 123 43 2036,5
10 445 14,2 633,5
20 445 240 266,7 12106,7
30 445 60 153,3 6883,3
4 Martes LOMO 6,5
FINO 40 44,5 580 6,5 870,2
50 44,5 21 934,5
60 44,5 123 43 2036,5
10 44,5 14,2 633,5
20 44,5 240 266,7 12106,7
. LOMO 30 44,5 60 153,3 6883,3
Miércoles 6,5
FINO 40 44,5 580 6,5 870,2
50 44,5 21 934,5
60 44,5 123 43 2036,5
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El balance de las capacidades se puede ver en la siguiente figura:

Balanceo de Capacidades

10,0

9,0

8,0

7,0

6,0
5,0
M Horas al dia
4,0
3,0
2,0
1,0
0,0

MARTES MIERCOLES VIERNES LUNES MARTES MIERCOLES
SEMANA 2 SEMANA2 SEMANA3 SEMANA4 SEMANA4 SEMANA 4

Figura 53. Balanceo Actual de las Capacidades del Proceso de Produccion
de LOMO FINO de las semanas 2 ala 4

Como se puede ver en la figura 53, las capacidades de los dias de produccién

no sobrepasan la capacidad normal de 6.5 horas.

El Anexo 36 muestra el grafico de la carga de capacidad de las 6rdenes de
produccion del LOMO FINO PT0044 después del MRP y CRP en el Microsoft
Dynamics AX. ElI Anexo 37 muestra programacion de tareas de una orden de
produccién del LOMO FINO PT0044 con capacidad finita en el Microsoft
Dynamics AX. El Anexo 38: Diagrama de Gantt e Histograma de las 6rdenes de
produccion del LOMO FINO PTO0044 con capacidad finita en el Microsoft
Dynamics AX.
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5. CAPITULO V MODELO DE GESTION ESTRATEGICO

5.1 Disefio del Cuadro de Mando Integral

El presente Trabajo de Titulacion se enfoca netamente en la Perspectiva
Procesos Internos de la Empresa Productora y Comercializadora de Comida
Japonesa debido a que durante el desarrollo del Disefio del Modelo de
Manufactura se definieron los procesos clave que la organizacion necesita para
cumplir con el objetivo estratégico de aumentar la productividad. Asimismo
durante el desarrollo del MRP y CRP se pudieron definir algunos de los
indicadores estratégicos para el este campo de resultados.

Sin embargo, el desarrollo del Cuadro de Mando de Integral (CMI) de la
Empresa Productora y Comercializadora de Comida Japonesa tiene que
enfocarse en las cuatro perspectivas debido a que solo gracias al cumplimiento
de todos los objetivos estratégicos de estos campos de resultados se lograra

cumplir con la misién y vision definidas por la organizacion.

5.1.1 Campos de Resultados

Como se explicé en el capitulo 2.10, el Cuadro de Mando integral esta formado
por cuatro perspectivas: financiera, del cliente, de procesos y de aprendizaje y

crecimiento.

Los objetivos estratégicos se plantean en funcién de cada una de estas
perspectivas y estan formados por una estrategia y una tactica. La estrategia

se refiere a qué se debe hacer y la tactica se refiere a como hacerlo.

Los campos de resultados del CMI, estan definidos en la siguiente tabla:



Tabla 43. Campos de Resultados del Cuadro de Mando Integral

CAMPOS DE

OBJETIVOS

RESULTADOS | ESTRATEGICOS ESTRATEGIAS TACTICAS
« Optimizar la utilizacion
« Mantener un flujo de los recursos » Negociar descuentos por pronto pago.
de efectivo positivo. |monetarios para obtener |« Buscar acuerdos con proveedores de
mayor liquidez pronto pago.
- Establecer politicas y controles a los
Resultados empleados para disminuir los gastos
financieros - Controlar los gastos de innecesarios.
la Empresa, «Esquema de P areto a las cuentas de
« Incrementar la optimizandolos en base a |gastos.
utilidad anual las necesidades y » Negociar descuentos por pronto pago.
cumplimiento de leyes - Implementa r un sistema ERP, que
tributarias establecidas. permita automatizar el proceso de control
de gastos y de planificacion de la
compafia
- Mejorar la « Generar campanfas de cercania con los
Clientes / ) It « Crear cultura centrada clientes en la Empresa
satisfaccion de :
mercado en el cliente « Cursos a los empleados sobre respeto y

nuestros clientes

trato con los clientes

14



Clientes / mercado

« Desarrollar nuevos
productos

- Potenciar nuevos platos
acorde al segmento de
mercado de la Empresa
Productora y
Comercializadora de Comida
Japonesa

-Disenar y desarrollar nuevos productos en
todas nuestras marcas.

«Realizar focus group para desarrollo de platos
para nifios.

Procesos Internos

«Cumplir plan de

« Implementar procesos y
controles para el plan de

« Capacitar empleados en procesos de
planificacién y control de produccion
- Disefiar procesos en el ERP de manejo de

produccion gt MRP y CRP
produccion . . . .

- Disenar plan de incentivos para cumplimiento
de plan de produccién

« Aumentar « Implementar proceso de planeacién maestra

N « Implementar procesos y . .

confiabilidad de . . ; en el ERP para control de inventarios

) . gestién de inventarios - : .

inventarios -Desarrollar manejo de inventarios ABC

Aprendizaje y
crecimiento

+ Mejorar la seleccién
del personal

« Implementar procesos de
seleccién de Personal

« Colocar parametros de seleccién de personal
en el ERP

« Capacitar al personal de talento humano en
procesos de seleccion.

+ Mejorar satisfaccion
del personal

« Aplicar empowerment

« Elaborar plan de desarrollo del personal
« Plan de coaching para mejorar clima laboral

oSl
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5.1.2 Indicadores de campos de resultados

Los indicadores son aquellos que miden a los objetivos estratégicos definidos
en la tabla anterior. La documentacion del indicador consta del nombre, la
definicion o significado, la forma de calculo o ecuacion, el responsable que es
aguella persona que mas conoce el area donde se aplica el indicador, la
frecuencia de levantamiento y soporte que identifica con qué periodicidad se
deben levantar los datos, la finalidad que es la razon para usar este indicador
de acuerdo al objetivo estratégico, la fuente de la informacion y el nivel de
reporte que es aquella persona a quién le interesa el cumplimiento del

indicador.
Documentacion Indicadores Financieros
Los indicadores de la Perspectiva Financiera son los siguientes:

Tabla 44. Capital de Trabajo

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE Capital de Trabajo
) Capacidad de pagar compromisos a su vencimiento
DEFINICION y al mismo tiempo satisfacer contingencias e

incertidumbres con sus activos circulantes.

FORMA DE CALCULO |Activo Corriente - Pasivo Corriente

RESPONSABLE Gerente Administrativo Financiero

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y Mensual
REPORTE

Optimizar la utilizacién de los recursos monetarios

FINALIDAD o
para obtener mayor liquidez

FUENTE DE LA

INEFORMACION Estados Financieros

NIVELES DE REPORTE | Gerente General
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Tabla 45. Liquidez Corriente

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

Liquidez Corriente

FORMA DE CALCULO

Activo Corriente / Total Activos

RESPONSABLE

Asistente contable

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Mensual

FINALIDAD

Conocer el dinero disponible para uso inmediato en
los tiempo establecidos

FUENTE DE LA
INFORMACION

Estados Financieros

NIVELES DE REPORTE

Gerente Administrativo Financiero

Tabla 46. Rentabilidad Operacional

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE Rentabilidad Operacional
) Mide en qué proporcion los gastos de operacion
DEFINICION incurridos representan con relacion a las ventas del

periodo que se analiza.

FORMA DE CALCULO

Gastos Operacionales / Ingresos Operacionales

RESPONSABLE

Gerente Administrativo Financiero

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Mensual

FINALIDAD

Conocer cuanto se gasta operacionalmente en
relacion a los ingresos operacionales

FUENTE DE LA
INFORMACION

Estado de Pérdidas y Ganancias

NIVELES DE REPORTE

Gerente Administrativo Financiero
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Tabla 47. % Gastos No Operacionales

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

% Gastos No Operacionales

FORMA DE CALCULO

Gastos No Operacionales / Total de Gastos

RESPONSABLE

Gerente Administrativo Financiero

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Mensual

FINALIDAD

Determinar del total de gastos cuales son
relevantes y deben mantenerse en la compafiia.

FUENTE DE LA
INFORMACION

Estado de Pérdidas y Ganancias

NIVELES DE REPORTE

Gerente General

Tabla 48. Rotacién de cartera

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE Rotacion de cartera
) Establece el numero de veces que las cuentas por
DEFINICION cobrar rotan en el transcurso de un afo y refleja la

calidad de la cartera de una Empresa.

FORMA DE CALCULO

Ventas Netas / Cuentas por Cobrar Clientes

RESPONSABLE

Asistente contable

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Mensual

FINALIDAD

Determinar los dias de recuperacién de una venta a
crédito.

FUENTE DE LA
INFORMACION

Estados Financieros

NIVELES DE REPORTE

Gerente Administrativo Financiero
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Documentacion Indicadores del Cliente

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

Satisfaccion de cliente

DEFINICION

Grado de satisfaccion de un cliente con el servicio
prestado

FORMA DE CALCULO

Tabulacion de encuestas de satisfaccion del cliente

RESPONSABLE

Gerente de Ventas

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Anual

FINALIDAD

Conocer cuantitativamente cuan satisfecho esta el
cliente con los platos de sushi y su servicio

FUENTE DE LA
INFORMACION

Base de datos en Excel

NIVELES DE REPORTE

Gerencia General

Tabla 49. Eficacia en ventas

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

Eficacia en ventas

DEFINICION

Determinar el nimero de ventas en un periodo de
tiempo

FORMA DE CALCULO

Ventas totales/ventas previstas

RESPONSABLE

Jefe de Local

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Mensual

FINALIDAD

Determinar el nimero de ventas con respecto a lo
planificado

FUENTE DE LA
INFORMACION

Sistema ERP

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de Ventas
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Tabla 50. Ventas por pedido

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

Ventas por pedido

DEFINICION

Cantidad de ventas por pedido

FORMA DE CALCULO

Ventas totales/Numero de pedidos

RESPONSABLE

Gerente de sucursal

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Mensual

FINALIDAD

Determinar el nimero de ventas con respecto a los
pedidos

FUENTE DE LA
INFORMACION

Sistema ERP

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de Ventas

Tabla 51. Ventas de nuevos productos

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

Ventas de nuevos productos

DEFINICION

Cantidad de ventas de productos nuevos

FORMA DE CALCULO

Ventas totales nuevos platos/ventas planificadas x
100

RESPONSABLE

Gerente de sucursal

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Mensual

FINALIDAD

Determinar el porcentaje de ventas de nuevos
productos de nuevos platos

FUENTE DE LA
INFORMACION

Sistema ERP

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de Ventas
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Documentacion Indicadores de Procesos

Tabla 52. Eficiencia de produccion

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

Eficiencia de produccién

DEFINICION

Numero de productos producidos por periodo de
tiempo

FORMA DE CALCULO

Numero de platos/tiempo estimado de produccion

RESPONSABLE Jefe de Produccidn

FRECUENCIA DE

LEVANTAMIENTO Y Semanal

REPORTE

FINALIDAD Determl_n,ar el uso de recursos para realizar
produccion

FUENTE DE LA ERP

INFORMACION

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de Operaciones

Tabla 53. Utilizacion de centros de trabajo

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

Utilizacién de centros de trabajo

DEFINICION

Capacidad de utilizacion de los centros de trabajo

FORMA DE CALCULO

%Utilizacibn=(Capacidad Real)/( Capacidad de
Disefio)

RESPONSABLE

Jefe de Produccioén

FRECUENCIA DE

LEVANTAMIENTO Y Semanal

REPORTE

FINALIDAD Determl_n,ar el uso de recursos para realizar
produccion

FUENTE DE LA ERP

INFORMACION

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de Operaciones




Tabla 54. Eficiencia de centros de trabajo
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DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

Eficiencia de centros de trabajo

FORMA DE CALCULO

%Eficiencia= (Capacidad Real)/(Capacidad
Efectiva)

RESPONSABLE

Jefe de Produccioén

FRECUENCIA DE

LEVANTAMIENTO Y Semanal

REPORTE

FINALIDAD Determmgr el uso de recursos para realizar
produccién

FUENTE DE LA ERP

INFORMACION

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de Operaciones

Tabla 55. Eficacia de plan de produccién

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

Eficacia de plan de produccion

DEFINICION

Cumplimiento del plan de produccion

FORMA DE CALCULO

Produccién real/plan de produccién x 100

RESPONSABLE

Jefe de Produccion

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Semanal

FINALIDAD

Determinar el cumplimiento del plan de produccion

FUENTE DE LA
INFORMACION

ERP

NIVELES DE
REPORTE

Gerencia de Operaciones
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Tabla 56. Eficacia de plan de costos de produccion

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

Eficacia de plan de costos de produccion

DEFINICION

Cumplimiento de costos estimados

FORMA DE CALCULO

Costos reales/costos estimados x 100

RESPONSABLE

Jefe de Produccion

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Semanal

FINALIDAD

Determinar el cumplimiento de costos estimados de
produccion

FUENTE DE LA
INFORMACION

ERP

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de Operaciones

Documentacion Indicadores de Aprendizaje y Crecimiento

Tabla 57. % Satisfaccion del personal

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

% Satisfaccion del personal

DEFINICION

Cliente que esta conforme con su situacion laboral

FORMA DE CALCULO

Tabulacion de encuesta de satisfaccion del
personal.

RESPONSABLE

Jefe de Recursos Humanos

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Anual

FINALIDAD

Tener un conocimiento de la satisfaccion del

personal

FUENTE DE LA
INFORMACION

Encuestas

NIVELES DE REPORTE

Gerencia General
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DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

% ascensos

DEFINICION

Proporcién de ascensos en un periodo de tiempo

FORMA DE CALCULO

(Ascensos realizados / Ascensos planificados) x
100

RESPONSABLE

Jefe de Recursos Humanos

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Anual

FINALIDAD

Determinar los planes de desarrollo profesional de
cada uno de los consultores de la Empresa

FUENTE DE LA
INFORMACION

Base de datos de Recursos Humanos (perfil por
empleado)

NIVELES DE REPORTE

Gerencia General

Tabla 59. % Horas de tutoria

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

% Horas de tutoria

DEFINICION

Porcentaje de tiempo que empleados senior
dedican al entrenamiento de los deméas empleados

FORMA DE CALCULO

(# horas de tutoria real impartidas/ # horas de
tutoria planificada) x 100

RESPONSABLE

Jefes de area

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Mensual

FINALIDAD

Cuantificar el porcentaje de conocimiento impartido
por los empleados a la Empresa

FUENTE DE LA
INFORMACION

Archivos de asistencia en Excel

NIVELES DE REPORTE

Gerencia General




Tabla 60. % Head Count
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DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE % Head Count
) Cantidad de Host en relacion de dependencia de la
DEFINICION Empresa Productora y Comercializadora de

Comida Japonesa

FORMA DE CALCULO

(# host en relacién de dependencia/ total de
Hostes) x 100

RESPONSABLE

Jefe de Recursos humanos

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Anual

FINALIDAD

Conocer los host en relacion de dependencia de la
Empresa Productora y Comercializadora de
Comida Japonesa

FUENTE DE LA
INFORMACION

Base de datos de Recursos Humanos

NIVELES DE REPORTE

Gerencia General

Tabla 61. Retencion de personal

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

Retencion de personal

DEFINICION

Cantidad de empleados que se mantienen en la
Empresa por un periodo mayor a 4 afios.

FORMA DE CALCULO

(# de empleados que se quedan después de un
periodo de 4 afios / Total de empleados con
periodo de mas de 4 afos) x100

RESPONSABLE

Jefe de Recursos humanos

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Anual

FINALIDAD

Establecer en qué porcentaje la Empresa retiene a
los consultores con mayor experiencia

FUENTE DE LA
INFORMACION

Base de datos de Recursos Humanos

NIVELES DE REPORTE

Gerencia General




5.1.3 Mapa Estratégico

Tabla 62. Mapa Estratégico
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* Incrementar la

+ Controlar los gastos de la empresa,
optimizandolos en base a las necesidades

CAMPOS DE  |OBJETIVOS ;
RESULTADOS |ESTRATEGICOS ESTRATEGIAS TACTICAS
] - e » Negociar descuentos por pronto pago.
» Mantener un flujo de * Optimizar la utilizacién de los recursos 9 porp pag
; - ; L * Buscar acuerdos con proveedores de
efectivo positivo. monetarios para obtener mayor liquidez
pronto pago.
« Establecer politicas y controles a los
Resultados empleados para disminuir los gastos
financieros innecesarios.

» Esquema de pareto a las cuentas de
gastos.

INDICADORES

satisfaccion de
nuestros clientes

* Crear cultura centrada en el cliente

clientes en la empresa
*» Cursos a los empleados sobre respeto y
trato con los clientes

utilidad anual y cumplimiento de leyes tributarias .
; » Negociar descuentos por pronto pago.
{ establecidas. : .
* Implementar un sistema ERP, que permita
automatizar el proceso de control de gastos ‘
y de planificacion de la compafiia /_
. » Generar campafas de cercania con los
* Mejorar la 5

Clientes / mercado Satisfaccion de Eficacia en . Ventas por
+Disefiar y desarrollar nuevos productos cliente \entas Veilts par el pedido
* Desarrollar nuevos * Potenciar nuevos platos acorde al para las tres marcas
productos segmento de mercado de Sushicorp. *Realizar focus group para desarrollo de
< platos para nifios. .M i B 1

Ventas de nuewos
productos

*Cumplir plan de

\

* Implementar procesos y controles para el
plan de producciéon

VN2

» Capacitar empleados en procesos de
planificacién y control de produccion
* Disefiar procesos en el ERP de manejo de

produccion MRP y CRP
* Disefiar plan de incentivos para
Procesos Interos cumplimiento de plan de produccion
- * Implementar proceso de planeacion
» Aumentar * Implementar procesos y gestion de
- . - maestra en el ERP para control de
confiabilidad de < inventarios . .
. . inventarios
inventarios

*Desarrollar manejo de inventarios ABC

* Mejorar la seleccion
del personal

Aprendizaje y

N\

* Implementar procesos de seleccién de
Personal

\_

* Colocar parametros de seleccion de
personal en el ERP

« Capacitar al personal de talento humano
en procesos de seleccion.

NZA\VEN\\S2

crecimiento

» Mejorar satisfaccion
del personal

* Aplicar empowerment

« Elaborar plan de desarrollo del personal
* Plan de coaching para mejorar clima
laboral

% Satisfaccion
del personal

% ascensos

% Horas de
tutoria

% Head Count

Retencion de
personal
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El Mapa Estratégico de resultados es una manera gréafica de visualizar como
los indicadores establecidos van a contribuir a cumplir con los objetivos
estratégicos. Este mediante lineas y signos positivos y negativos muestra como
los indicadores estan relacionados entre si y como el aumento o disminucion
de un indicador influye a otro. Para esto siempre se debe establecer un valor

estandar con el cuél se compara la tendencia.

5.1.4 Meta Estandar de Indicadores

Es fundamental indicar cuél es la meta estandar del cumplimiento del indicador
para poder dar seguimiento a todos los objetivos estratégicos de los campos de

resultados.

Asi se puede ir contralando por periodos de tiempo definidos en la frecuencia
del indicador si la meta estandar se cumple o no, ademas durante estos
periodos, se suele ir marcando tendencia (mediante flechas gréaficas) para ver

de una manera visual si el indicador se mantiene, sube o baja la cuantificacion.

Al final de un periodo largo por ejemplo de un afio, se puede promediar los
indicadores asi ver cual fue el valor respecto a la meta estandar y si se cumplioé

0 no el objetivo estratégico y que tan cerca estuvo.

Tabla 63. Matriz de Metas versus Indicadores definidos

CAMPOS DE META /
RESULTADOS INDICADORES ESTANDAR
Capital de Trabajo > 1.5 veces
Liquidez Corriente 70%
Resultados — _
financieros Rentabilidad Operacional 28%
% Gastos No Operacionales 30%
Rotacion de cartera 45 dias
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Satisfaccion de cliente 90%
Ventas de nuevos productos 2
Clientes / Eficacia en ventas 90%
mercado
Ventas por cliente 90%
Ventas por pedido 85%
Eficiencia de Produccion 80%
Utilizacion de centros de trabajo 80%
Procesos Eficiencia de centros de trabajo 90%
Internos
Eficacia de plan de produccién 95%
Eficacia de plan de costos de 95%
produccion
% Satisfaccion del personal 90%
% ascensos 20%
Aprend|;aje y % Horas de tutoria 80%
crecimiento
% Head Count 90%
Retencion de personal 80%
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6. CAPITULO VI ANALISIS FINANCIERO

6.1 Inversiones

El proyecto de implementacion del Microsoft Dynamics AX en la Empresa
Productora y Comercializadora de Comida Japonesa es desapalancado, es

decir que es financiado Unicamente por capital propio, no existen prestamistas.

La inversion directa constituye aquellos costos que la Empresa tiene que pagar
para obtener el ERP y para que su implementacién funcione adecuadamente,
dicho de otra manera es el valor que se paga a la Empresa que implementa el
ERP (licencias, customizaciones y consultoria) mas el costo de equipos e

infraestructura indispensables para el buen funcionamiento del software.

La inversion indirecta son aquellos costos que no son considerados por la
Empresa implementadora y muchas veces no son tomados en cuenta por la
misma Empresa en donde se va a implementar el ERP. Estos costos son por
ejemplo, capacitaciones adicionales no tomadas en cuenta en la proforma de
consultoria, el tiempo de trabajo perdido por parte de los usuarios del ERP ya
gue mientras se capacitan y realizan actividades como maestros de articulos,
reportes, etc., dejan de hacer sus actividades normales durante las diferentes
fases de la implementacién. También se pueden presentar percances como la
resistencia al cambio por parte de ciertos usuarios cuya capacitacion queda
nula porque se retiran del proceso. Otro costo de inversibn es el de
alimentacion, movilizacion y viaticos que se tienen que se dan a los usuarios y

a veces a los consultores de la Empresa implementadora.

La siguiente tabla muestra el resumen de inversiones de la implementacién del
Microsoft Dynamics Ax en la Empresa Productora y Comercializadora de
Comida Japonesa:
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Tabla 64. Resumen de Inversiones del Proyecto de Implementacion del ERP

RESUMEN DE INVERSIONES

movilizacion, viaticos)

Inversion Directa $ 261.460,00

Licencias ERP $ 67.500,00
Qonsultorla/ _hroras de $125.760,00
implementacion
Desarrollo customizaciones $ 53.200,00
Infraestructura y Equipos $ 15.000,00

Inversién Indirecta $ 22.720,00
Capacitacion adicional $ 2.000,00
Levantamiento de informacion $ 1.650,00
Redisefio de procesos $ 2.700,00
Ela}borauon de maestros de $  3.000,00
articulos
Integracién y prueba $ 4.000,00
Migracion datos $ 3.100,00
Rep.o,rtes e indicadores de $  3.200.00
gestion
Resistencia al cambio/
abandono del proyecto $ 1.500,00
Otros (alimentacion, $  1.570,00

Total

$ 284.180,00




166

6.2 Beneficios

Los beneficios representan el ahorro de los costos que la Empresa va a tener
gracias al ERP. Esto se debe al aumento de la productividad de la Empresa y
de la optimizacion de los procesos. En este estudio se considera los ahorros de
todos procesos de la Empresa que se involucran en el ERP. En el presente
trabajo de titulacion se hizo una estimacion de los valores de los beneficios a

futuro:

Para estimar el ahorro por reduccion de mermas y desperdicios se calculd el
porcentaje de rendimiento y de merma mensual de los cuatros productos
representativos de la Empresa anteriormente mencionados y se asume que se
va ahorrar el 15% de merma debido a que gracias al MRP se va a utilizar la
cantidad de materia prima necesaria y no se va a haber inventario fantasma.
Una vez hallado el costo de los productos se estimé el mismo para los 74

productos elaborados en la planta de produccién en un periodo de un afio.

Tabla 65. Reduccion de Mermas y Desperdicios

Reduccion de Mermas y Desperdicios

Actual Futuro
Rendimiento Merma Rendimiento Merma
Pangora 79% 21% 89% 16%
LOMO FINO 82% 18% 87% 13%
Lomo de Falda 89% 11% 94% 6%
Camar6n pomada | 90% 10% 95% 5%
POR CADA 100 KILOS QUE SE PRODUZCAN
PRECIO 1 KILO AHORRO DEL 5% DE MERMA
Pangora $ 67,00 $ 335,00
LOMO FINO $ 39,13 $ 195,65
Lomo de Falda $ 17,90 $ 89,50
Camarén pomada | $ 24,50 $ 122,50
IE 742,65 |

| Ahorro al afio por 74 productos | $ 164.868,30 |
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El costo del ahorro del inventario de producto terminado se estimo a partir de
calculo del inventario de seguridad de los cuatro productos principales, visto en
el capitulo 4.5.2, y asi se hizo una aproximacion para los productos terminados

gue son almacenados en la planta que tienen inventario de seguridad.

Tabla 66. Costo de inventario producto terminado

AHORRO DE INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO
ss Ss COSTO .

ITEM  ANTES ACTUAL uNITARIOKG ~ ANTES ~ DESPUES  AHORRO
Carne de 328 96 $ $ $
Pangora 62,00 $20.336,00 5.930,31 14.405,69
LOMO $ $ $ $

138,8 38
FINO 26,00 3.608,80 995,89 2.612,91
Lomo de $ $ $ $
160 77
Falda 17,50 2.800,00 1.347,77 1.452,23
Camarén 109 $ $ $ $
pomada 24,00 4.800,00 2.621,88 2.178,12
$
20.648,95
Ahorro al afio por 74 productos 3
382.005,60

Los tiempos de produccién también representan un ahorro con la
implementacion del ERP porque se reducen los tiempos muertos que el
personal de produccién y los bodegueros gastaban en buscar la materia prima

en bodega cuando ésta no estaba disponible.

Ademas, se reduce el tiempo de preparacion porque la lista de materiales
muestra las cantidades exactas que se necesitan para la elaboracion del
producto, por lo tanto no tiene que hacer pruebas de recetas. A pesar de que el
ahorro del tiempo de ciclo es poco se puede lograr reducirlo con el CRP porque

aumenta la productividad en los centros de trabajo.
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Tabla 67. Reduccion de tiempos produccion

BENEFICIOS DE TIEMPO
Reduccién tiempo preparacion $ 36,86
Reduccion tiempos muertos $ 26,20
Reduccion tiempos de ciclo $ 0,95
$ 64,01
[ Ahorro al afio por 74 productos IB 11.368,99 |

Gracias al CRP se pueden distribuir la cargas de trabajo durante la semana
laboral, es decir que con una buena Planificacion de la Produccion se va a
reducir el pago de horas extras a los operarios porque ya no tendran que
guedarse trabajar fueras del horario de trabajo para llegar a cumplir una orden.

Lo mismo pasa con el pago de los dias sabados cuyo costo es mayor.

Tabla 68. Tiempos Extras

Tiempos extras
Pagos horas extras $ 6.275,45
Pagos dias sabados $ 15.025,92

El costo de mantener materia prima en inventario se puede calcular a partir del
valor de H, calculada en capitulo 4.5.2, en el que el costo seria igual H=iC,
donde C es el costo de las materias primas en inventario e i es el porcentaje
del costo por mantener el inventario que en este caso se ha puesto un valor del
2%.

Tabla 69. Costo inventario de materia prima

Costo de mantener inventario 0,02
Costo de la materia prima
$
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Gracias al célculo del nivel de servicio se puede estimar cuanto se podria
ahorrar al afio por no desabastecerse o por realizar una nueva orden. Debido a
gue no se cuenta con datos histéricos de la Empresa de cdmo era su nivel de
servicio antes no se puede realizar una comparacion del antes y después pero

se hizo una estimacioén con el valor de M=0,35 visto en capitulo 4.5.2.

Tabla 70. Aumento nivel de servicio

Costo de desabastecerse | 0,35
Cantidad en Kg
1653 $ 6.943,27

El ahorro de tiempo por reduccion de errores también se toma en cuenta. Esto
se refiero a aquellos costos por re-procesos 0 por tener que corregir errores,
generalmente estos errores eran por digitar mal las 6rdenes de produccion o
inventario, lo que generaba problemas al momento de realizar la contabilidad.
Corregir errores también involucra tiempo de trabajo perdido que se hubiera
podido aprovechar para hacer otra actividad. Para el calculo de este costo se
considera el costo de la hora de la mano de obra calcula a partir del sueldo
bésico, el numero de usuarios del ERP y 1 hora de pérdida de tiempo en

realizar esta actividad durante un afo.

Tabla 71. Reduccién de errores y actividades no planificadas

REDUCCION DE ERRORES Y ACTIVIDADES NO PLANIFICADAS

Tiempo de reprocesos
(corregir errores) $ 663,30

$ 7.959,60

Gracias al ERP los procesos estan relacionados en un mismo sistema; esto
facilita la comunicacion entre los departamentos de la Empresa y permite
ahorrar tiempo entre procesos. Para el calculo de este costo se considera el
costo de la hora de la mano de obra calcula a partir del sueldo basico, el
namero de usuarios del ERP y 2 horas de pérdida de tiempo en realizar esta

actividad durante un ano.
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Tabla 72. Reduccién de tareas extrasistema

REDUCCION DE TAREAS EXTRASISTEMAS
Reduccion tiempos entre procesos  $ 1.326,60
$ 15.919,20

Eliminacion de redundancias ocurre cuando las personas realizan el mismo
trabajo dos veces o realizan actividades innecesarias, esto pasa porque no hay
un adecuado intercambio de informacion entre las areas de la Empresa.

Tabla 73. Eliminacion de Redundancias

ELIMINACION DE REDUNDANCIAS
Tiempo por tipiar la misma
tarea $ 464,31
| $ 5.571,72

La implementacion de un ERP involucra tener la informacion en digital en una
base de datos, esto no se elimina la cantidad de impresiones y papel sino

también ayuda a la facilidad de identificacion de documentos.

Tabla 74. Trazabilidad documental

TRAZABILIDAD DOCUMENTAL
ITEM Cantidad Precio
Cartuchos 8 $ 60,00
Resmas 24 $ 4,50
|$ 588,00

Por ultimo, el ERP brinda ahorro en tiempo de conectividad, las cosas se hacen
mas rapido y a través de internet, ademas Azure, la nube del Microsoft
Dynamics, permite obtener la informacion rapida de la Empresa en cualquier

lugar.
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CONECTIVIDAD

Ahorro de tiempo por internet ERP $ 884,40
Ahorro de tiempo por Azure $ 331,65
| $ 14.592,60

La siguiente tabla muestra el Resumen total de los Beneficios anteriormente

expuestos:

Tabla 76. Resumen de Beneficios

RESUMEN DE BENEFICIOS

Eliminacién de redundancias $ 5.571,72
Reduccion de errores y actividades no planificadas $ 7.959,60
Reduccion de tareas extrasistema $ 15.919,20
Trazabilidad documental $ 588,00
Conectividad $ 14.592,60
Reduccidn de tiempos produccion $ 11.368,99
Ahorro por Reduccién de Mermas y Desperdicios $ 164.868,30
Costo de inventario materia prima $ 163.051.44
Costo de inventario producto terminado 382.005,60
Aumento nivel de servicio $ 6.943.27
Pagos horas extras $ 6.275,45
Pagos dias sabados $ 15.025,92
Total $ 794.170,10
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6.3 Flujo Anual Libre del Proyecto Desapalancado

En un proyecto desapalancado el flujo anual libre es igual al dinero producido
para los inversionistas del proyecto menos el dinero aportado por los

inversionistas del proyecto. Si se usaria una formulacién esta seria:

Flujo Libre del Proyecto Desapalancado= Flujos de inversion + Flujos de

operacion
(Ecuacion 19)
Donde:

Flujos de inversion= Cobros por reventa de activos fijo - Pagos por compra de
activos fijos (Ecuacioén
20)

Flujos de operacion = Cobro de ventas de productos - Pago de costos y gastos

operativos. (Ecuacion 21)

El flujo libre del proyecto refleja el dinero cash que los inversionistas han
ganado en el periodo o que deben aportar en el periodo, cuando éste es
negativo, es el valor de financiamiento que los accionistas deben aportar en
forma de capital propio (para pagar inversiones en activos fijos y/o cubrir un
flujo operativo con pérdidas) y cuando éste es positivo, es el dinero cash que
queda disponible para los accionistas (para reinversion en otros proyectos).

Como dato adicional, el estudio del proyecto sera desapalancado calculado
antes de participaciones e impuestos. Las cuentas de flujos se realizan por
periodos de estudio, en este caso es por afio, y el horizonte o duracion de
estudio sera de 5 afios. Se ha estimado un crecimiento anual del 5% para los
flujos de beneficios debido al aumento de actividad e inflacion, este empieza el
afo 1 y constituye el 10% del monto total de los beneficios. El flujo de costos

de produccidn es el pago de mantenimiento del ERP.

La tabla del flujo anual libre del proyecto se muestra a continuacion:



Tabla 77. Flujo Anual Libre del Proyecto Desapalancado

ANOS

ANO O ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

Inversiones del afio
- (inicial o posterior)

Reventa de
inversiones (valor
+ total de reventa)

$
(284.180,00)

Flujo anual de
= inversion (1)

$(284.180,00)

Flujo de beneficios
+ (ahorros productivos)

Flujo de costos de
produccion (costos
- adicionales)

Flujo de gastos
operativos (gastos
- adicionales)

+/- Otros

$ 79.417,01 $119.12551 $158.834,02 $198.542,52 $ 238.251,03

$ $ $ $ $
(13.500,00)  (13.500,00)  (13.500,00)  (13.500,00)  (13.500,00)

Flujo anual de
operacion antes de
= impuestos (O)

$ 65.917,01 $105.625,51 $145.334,02 $185.042,52 $224.751,03

Flujo anual libre del
proyecto (1+O)

$(284.180,00) $ 65.917,01 $105.625,51 $ 145.334,02 $185.042,52 $224.751,03

€LT
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6.4 Andlisis de Factibilidad

El proyecto de inversion que se estd estudiando es un proyecto de ingreso
porque se espera obtener directamente una rentabilidad minima. Esta
rentabilidad exigida por la Empresa o sector de esta es un valor de referencia
propio de estos. Todo proyecto que quiera elaborar una Empresa o sector debe
tener una rentabilidad superior a este valor de referencia para que se acepte su

ejecucion.

Partiendo del cuadro de flujos libres del proyecto desapalancado (FCF) y una
Tasa Minima Aceptable de Rendimiento (TMAR) igual al Promedio Ponderado
del Costo de Capital (WACC) después de impuestos, se debe calcular los
indicadores de rentabilidad del proyecto, algunos de estos pueden ser el Valor
Presente, la Tasa Interna de Retorno (TIR) y el indicador beneficio- costo del

proyecto (B/C).

Si es que en un proyecto, dado un valor de TMAR, se calculas los indicadores
antes mencionados se debe tomar en cuentas las siguientes consideraciones

para ver si el proyecto es factible o no:

Si:

TIR > TMAR

VP (TMAR) > 0

B/IC>1

El proyecto asegura una rentabilidad superior a la TMAR y revela que los

beneficios superan los costos, es decir el proyecto vale la pena llevarlo a cabo.

Si:
TIR = TMAR
VP (TMAR) =0

B/C=1
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El proyecto asegura una rentabilidad igual a la TMAR y revela que no hay
ganancias, pues los beneficios son iguales a los costos, es decir el proyecto

vale la pena con las justas.

Y por ultimo si:
TIR < TMAR
VP (TMAR) <0
B/IC<1

El proyecto no asegura una rentabilidad que llegue a la TMAR vy revela que los
costos son mayores que los beneficios, es decir el proyecto no vale la pena

llevarlo a cabo.

6.4.1 Calculo de la Tasa Minima Aceptable de Rendimiento

El valor del dinero en el tiempo (TVM) se basa en la filosofia de que un inversor
opta por recibir un pago de una suma dada de dinero en el presente, en vez de
recibir el mismo pago en una fecha futura. Es decir, si recibe hoy una suma de

dinero, se puede obtener interés sobre ese dinero.

Para medir cuanto interés se puede obtener por las sumas de dinero invertido,
la Empresa utiliza una tasa de interés propia de ésta, dependiendo de cuan
rentable es o quiere ser la Empresa (cuanto gana o quiere ganar por cada
dolar invertido). Ademas, esta tasa de interés también aplica para las sumas de

dinero que deja de invertir (montos a pagar).

La Empresa utiliza una tasa de interés compuesta fija para evaluar el valor del
dinero en el tiempo, tanto para los flujos de entrada como los de salida. Esta

tasa de interés se llama Tasa Minima Aceptable de Rendimiento.
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El calculo de la TMAR o WACC, se calcula a partir de la siguiente férmula:

WACC= D rd (1-t) + E re
D+E D+E
(Ecuacién 22)
Doénde:
D = % Deuda

E = % Capital propio
rd = Tasa de interés activa
t = Impuesto sobre la renta

re= rentabilidad exigida del capital propio

La rentabilidad exigida del capital propio a su vez se calcula con la siguiente
férmula:

re = rf + &(rm-rf) +rp ( Ecuacion 23)

Donde:

& = Beta de la industria apalancada

rf = Tasa libre de riesgo en base a los bonos de EE UU
(rm-rf)= Premio al riesgo

rp = Riesgo pais

El calculo de la TMAR del proyecto se muestra a continuaciéon en la siguiente

tabla:
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Tabla 78. Tasa Minima Atractiva de Rendimiento del proyecto

Tasa Minima Atractiva de Rendimiento (TMAR) 25,63%
D = % Deuda 0,00%
E = % Capital propio 100,00%
rd = Tasa de interés activa 9,15%
t = Impuesto sobre la renta 25%

re= rentabilidad exigida del capital propio

re =rf + &(rm-rf) +rp 25,63%
& = Beta de la industria apalancada 0,89

rf = Tasa libre de riesgo en base a los bonos de EE UU 2,81%
(rm-rf)=Premio al riesgo 6,50%
rp = Riesgo pais 17,03%

La TMAR del proyecto de estudio es de 25,63%.

El valor de rd fue tomado de (Banco Central del Ecuador, 2016), el valor de rf,
fue tomado de (Bloomberg, 2016), el valor de rp fue tomado de (Banco Central
del Ecuador, 2016), el valor de (rm-rf) fue tomado de (applet-magic, sf), y el

valor de & fue tomado de (Damodaran, 2016).

6.4.2 Céalculo del Valor Presente

“El Valor presente (VP) equivale al valor actualizado de una serie de flujos de
fondos en el futuro. Esta actualizacién se realiza mediante el descuento al
momento actual (es decir, actualizar mediante una tasa) todos los flujos de caja
futuros del proyecto. A este valor se le resta la inversion inicial, de tal modo que

el valor obtenido es el valor actual neto del proyecto” (Martinez, 2014, p.8)
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La formula para el calculo del VAN es:

vt

VpP= )y —— —
t
£ (1+1k)

Io

(Ecuacion 24)

Donde:

V't = Flujos de caja en cada periodo t

t= NUumero de periodos considerados

lo = Es el valor del desembolso inicial de la inversion
k = Es el tipo de interés o TMAR

El calculo del valor presente del proyecto se puede ver a continuacién:

Tabla 79. Célculo del Valor Presente del proyecto

Proyecto rentable
Valor Actual Neto (VAN) $ 54 646,94 Sl

El VP es mayor a 0 por la tanto el proyecto si es rentable.

6.4.3 Célculo de la Tasa Interna de Retorno

En un proyecto donde se ha calculado el flujo libre, cuando se estudia la
funcion

TMAR --> VP (TMAR), es decir hallar el valor presente del proyecto haciendo
variar la TMAR (usualmente se lo hace entre 0% y 100%), el valor o los valores
particulares de la TMAR que son ceros de esta funcion se llaman Tasa Interna
De Retorno (TIR) del proyecto.

Para hallar la TIR del proyecto se realizé una tabla de la variacién de la TMAR

respecto al valor presente del proyecto.
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Tabla 80. Célculo de la TIR del proyecto

TMAR VP(TMAR)

0,00% $  442.490,10

5,00% $  328.281,81
10,00% $  238.169,21
15,00% $  166.106,33
20,00% $  107.766,96
25,00% $ 60.004,79
30,00% $ 20.497,34
40,00% $  (40.284,52)
50,00% $  (84.080,27)
60,00% $ (116.570,79)
75,00% $  (151.482,40)
90,00% $ (175.763,09)
100,00% $ (188.059,74)

En la tabla 80 se puede ver que la TIR se encuentra entre los valores de 30% y
40% ya que ahi el VP es nulo.

En la siguiente figura se puede observar el grafico de lo anteriormente

explicado:

VP(TMAR)

$500.000,00

$400.000,00 *\
$300.000,00 \

$200.000,00
$100.000,00 \ —4—VP(TMAR)
S_ T T T T T 1

00% 20,00% 40, 60,00% 80,00% 100,00% 120,00%

OI
$(100.000,00)

$(200.000,00)

$(300.000,00)

Figura 54. Gréfica del calculo de la TIR de proyecto
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Utilizando la funcién TIR en Excel se calcul6 la tasa en un valor de:

Tabla 81. Tasa Interna de Retorno (TIR)

Proyecto
rentable
Tasa Interna de
Retorno (TIR) 33,00% SI

La TIR dio un valor mayor a O por lo tanto el proyecto es rentable

6.4.4 Calculo Indicador Beneficio- Costo

“La relacién Beneficio-Coste (B/C) compara de forma directa los beneficios y
los costes. Para calcular la relacion (B/C), primero se halla la suma de los
beneficios descontados, traidos al presente, y se divide sobre la suma de los

costes también descontados” (Ucanan, sf)

Para el calculo del B/C se utiliza la siguiente férmula:

valor presente del total beneficios

B/C = - "
inversion total

(Ecuacion 25)

Utilizando la formula del B/C se obtuvo:

Tabla 82. Beneficio- Costo del proyecto

Proyecto rentable
Costo - Beneficio 1,90 Sl

El B/C es mayor a 1, por lo tanto el proyecto genera ganancia y esta es de 0,90

centavos por cada délar invertido.
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6.5 Pay-Back

El Pay- Back del proyecto es la cantidad minima de periodo necesarios para
que los beneficios operativos compensen la inversion inicial sin tomar en
cuenta el costo del dinero en el tiempo, es decir que sea rentable con tasa de
interés del 0% para un proyecto cuyo valor presente es positivo y tiene sola una
inversion inicial.

El Pay-Back se sitia entre los 2 periodos en que la suma acumulada de los
flujos libres pasa de negativa a positiva. El Pay-Back calculado del proyecto se

muestra en la siguiente tabla:

Tabla 83. Pay-Back del proyecto

Flujo anual
libre del
royecto
e K S S S S S
(284.180,00) 92.917,01 132.625,51 172.334,02 212.042,52 251.751,03
Flujo libre
acumulado
S S S S S S
(284.180,00) (191.262,99) (58.637,48) 113.696,54 325.739,07 577 490,10

Como se puede ver en la tabla del Pay-Back del conjunto de inversiones se
sita entre 2 y 3 afios. Para calcular exactamente el tiempo del Pay-Back se
utiliza el flujo anual libre del proyecto hasta el afio 3, después se calcula el

valor en afios como se puede ver en la siguiente tabla:

Tabla 84. Pay-Back en afios del proyecto

Ano 0 Ano 1 Afo 2 Afno 3
(284.180,00) 92.917,01 132.625,51 172.334,02

Ano 1 + Afio 2 225.542,52
Aio 0 - (Ao 1 + Ao 2) 58.637,48
[Afo O - (Afio 1 + Afio 2)] / Afio 3 0,34
| 2,34
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Después se transforma los 2,34 afios a meses y dias, lo que da un total de 2
afos, 4 meses y 3 dias, el resultado se puede ver en la siguiente tabla.

Tabla 85. . Pay-Back en afios, meses y dias del proyecto

Afos Meses Dias
2 4,08
2 4 2,4
2 0 3

6.6 Periodo de Recuperacién

El periodo de recuperaciéon del proyecto es la cantidad minima de periodos que
se necesita para que los beneficios operativos compensen la inversion inicial
tomando en cuenta el costo del dinero en el tiempo, es decir que sea rentable
con relacion a la TMAR para un proyecto cuyo valor presente es positivo y tiene

sola una inversion inicial.

El periodo de recuperacion se sitta entre los 2 periodos en que la suma de los
valores presentes de los flujos libres pasa de negativa a positiva. El periodo de

recuperacion calculado del proyecto se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 86. Periodo de recuperacién del proyecto

Flujo

anual

libre del

proyecto S S S S S S

(1+0) (284.180,00) 92.917,01 132.625,51 172.334,02 212.042,52 251.751,03

Suma de
los
valores
presentes
de los
flujos S S S S S S
libres (284.180,00) (210.216,80) (126.180,29) (39.257,74) 45.876,61 126.335,42

El periodo de recuperacién del conjunto de inversiones se sitla entre 3 y 4
afios con una TMAR del 25,63%
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7. CAPITULO VII CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 Conclusiones

Mediante el levantamiento de procesos se determind cual era la
situacion actual de la Empresa, cOmo estaban relacionados los procesos
de produccion, distribucidén, compras y ventas, quiénes eran los actores
de los procesos, cuales eran las actividades y los recursos, ya sean
tangibles o intangibles, necesarios para el cumplimiento de los objetivos
de los procesos.

La Empresa tenia un alto costo de inventario de materias primas y de
producto terminado debido a que no planificaba de manera adecuada su
produccion, se sobre abastecian de ciertos materiales porque no tenian
un sistema que le indique qué, cuanto y cuando realizar las compras a
los proveedores y no estaba balanceada la oferta y la demanda.

El proceso de produccion era ineficiente, existian actividades que no
agregaban valor al cliente o al negocio, como por ejemplo los
bodegueros perdian tiempo buscando materia prima que era inexistente
y el Jefe de Produccién tenia que volver a planificar la produccién para
esos dias.

El desabastecimiento de productos en stock ocasionaba que la Empresa
compre materia prima a alto costo.

La Empresa no contaba con una manera de hallar el costo real de cada
plato porque no se sabia cudl era el costo fabril de cada producto y se
perdia indicadores como la rentabilidad de cada plato.

La Empresa no tenia un software que permitiera reducir las mermas y
desperdicios mediante el calculo de las cantidades de las recetas que se
elaboraban.

La carga de trabajo no estaba balanceada en los centros de trabajo, lo
gue ocasionaba que se necesiten horas y dias de trabajo extra para los

operarios.
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Los procesos de la Empresa al no estar relacionados en un sistema
anico, ocasionaba que los actores de diferentes procesos no
intercambien informacion certera y real, ya que existia errores por tipiar
mal en las bases de datos en Excel y las personas perdian tiempo Uutil,
en revisar, corregir y en dejar de hacer sus actividades laborales
normales.

El MRP permite aumentar la productividad de la Empresa ya que al
solucionar los problemas de abastecimiento de materiales, de
planificacion de la produccion por tiempos de entrega de proveedores y
de fabricacion; la produccion de la Empresa va de acorde a la demanda
y se utilizan los recursos necesarios, reduciendo desperdicios y costos
de inventario.

El célculo de las existencias de seguridad permite a la Empresa tener el
inventario justo por si llegara a requerirlo en tiempo criticos, falla de los
proveedores o condiciones externas a la Empresa; pero sin necesidad
de tener alto inventario de producto terminado que genere altos costos.
Pronosticar la demanda permite predecir escenarios futuros, y su
informacion sirve de entrada para la planificacion no solo de produccion,
también de ventas, marketing y distribucion.

El CRP aumenta la productividad de la Empresa porque permite
aprovechar la capacidad productiva en su totalidad, teniendo en
consideracion capacidad hora/maquina y hora/hombre para la
produccién, lo que permite ahorrar en costos de mano de obra.

El CRP constituye una futura gran ayuda en semanas criticas de
produccion ya que al Jefe de Produccion le va a ser facil darse cuenta si
se necesita trabajar horas extras para cumplir una orden de produccion.
El CRP permite verificar si el nimero de operadores en los centros de
trabajo es el adecuado o se puede redistribuir la mano de obra.

El CRP va a contribuir a la contabilidad de costos de la Empresa porque
ésta va a poder conocer cuanto le cuesta producir dependiendo del

tiempo y de la mano de obra.
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El CMI va a permitir controlar que los objetivos estratégicos se efectuen
mediante el cumplimiento de la meta estandar de los indicadores
definidos y permite observar que tan cerca esta la Empresa de cumplir el
objetivo o cudles son las desviaciones para la toma de acciones
correctivas y de mejora.

El ERP contribuye a que las personas de la organizacibn sean mas
productivas porque elimina procesos innecesarios, estandariza y
automatiza procesos, y esto les permite enfocar sus habilidades a las
actividades que generar valor para la Empresa.

El ERP permite realizar un adecuado control de inventario de la
Empresa, porque al estar los articulos en una sola base datos y con su
adecuada codificacién, contribuye a que no haya pérdida de existencias
y facilita la identificacion de los productos por tipo, localidad, sitio y por
fecha de vencimiento.

El ERP proporciona facil a exceso a informacion por medio del internet,
permitiendo que los diferentes departamentos de la Empresa estén
mejor comunicados.

El ERP permitird realizar simulaciones de escenarios futuros en los
diferentes procesos de la Empresa y ver como un proceso afecta a otro.
Mediante el analisis financiero se determiné que la implementacion del
ERP es rentable ya que a pesar de la inversion, éste generara grandes
ahorros y beneficios a la Empresa a través de los afios.

La TIR del 33% me va a permitir comparar con otro tipo de inversion
para saber si es mejor por ejemplo tener el dinero en el banco o invertir
en el ERP, en este caso el porcentaje de retorno es alto y bueno.

El valor de indicador de costo-beneficio de 1,90 indica que la Empresa
por cada délar invertido va a ganar 90 centavos.



186

7.2 Recomendaciones

e La Empresa podria implementar el moédulo de Gestion de transporte del
Microsoft Dynamics Ax para determinar las rutas de los transportistas de
acuerdo a las necesidades pertinentes, dentro de este modulo se podra
priorizar campos como el precio, el tiempo, limite de volumen de los
contenedores, entre otros con el fin de optimizar las rutas de
distribucion.

e La implementacién de los mddulos de recursos humanos seria una
buena opcion para la Empresa Productora y Comercializadora de
Comida Japonesa ya que ésta es de gran magnitud y cuenta con
bastante nUmero de colaboradores.

¢ Lainformacion en el ERP debe estar a tiempo real, es decir que si existe
un nuevo producto, cambia el costo, proveedor, lead times, etc. de un
articulo, ésta debe ser actualizada inmediatamente para prevenir
errores.

e Antes de la implementacién del ERP, es fundamental que la Empresa
realice la re-ingenieria 0 mejora de sus procesos como una decision
gerencial ya que el ERP no realiza cambios en los procesos, sino que se
adapta a ellos.

e Es fundamental que el Gerente de Proyectos a cargo de la
implementacion del ERP en la Empresa, sea una persona lider que
direccione, supervise, tome decisiones e incentive a los colaboradores a
aprender el uso del software ya que la resistencia al cambio es el
principal problema en los proyectos de implementacion.

e La elaboracion de datos maestros previos a la implementacion asi como
la parametrizaciébn en el software son requisitos fundamentales que
deben estar bien hechos para el correcto funcionamiento del ERP.

e Es de suma importancia establecer el alcance y metas de la

implementacion del ERP.
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ANEXOS



Anexo 1: Grupo de Articulos

|

10 40

Numérico Alfanumérico
Obligatorio Obligatorio

Carn Carnes

Maris Mariscos

Lact Lacteos

Aceit Aceites

Harin Harinas

Conserv Conservas

Licor Licores

Bebid Bebidas

Abarr Abarrotes

Sumin Suministros

Unif Uniformes

Vajil Vajilla

Desch Desechables
Equip Equipos

Beb-Cal Bebidas Calientes
Beb-Frias Bebidas frias
Cocteles Cocteles

Comb Combinaciones
Conos Conos

Degust Degustaciones
Ent-Cal Entradas Calientes
Ent-frias Entradas frias
Otros Otros

Plat- Esp Platos Especiales
Plat-Trad Platos Tradicionales
Porciones Porciones

Postres Postres

Prod-PIt Produccion Planta
Rollos Rollos

Sashimi Sashimi

Servicios Servicios
SUB-KOBE Sub-recetas Kobe
SUB-NOE Sub-recetas Noe
SUB-NUB Sub-recetas Nubori
Sugerencias Sugerencias

Sushi Sushi

Veget Vegetales

Vinos Vinos




Anexo 2: Dimensiones de Almacenamiento

[EEN
o
NN
o

Numeérico Alfanumérico

Obligatorio Obligatorio

S Sitio

A Almacen

L Localidad

S+A Sitio y almacén

S+A+L Sitio, almacén y localidad
SINDIM Sin dimensiones

Anexo 3: Dimensiones de Seguimiento

10 40

Numérico Alfanumérico
Obligatorio Obligatorio
LOTE LOTE

NA NO APLICA

Anexo 4: Almacenes (abreviacion de tabla original)

10 40 10 40

Numeérico Alfanumérico Numérico  Alfanumérico
Obligatorio  Obligatorio Obligatorio Obligatorio
GEN-UIO |QUITO FRIOS ulo PREDETERMINADO
NO1 QUITO CUMBAYA ulo PREDETERMINADO

Anexo 5: Sitios

10 40

Numérico Alfanumérico
Obligatorio Obligatorio
V][e) QUITO

GYE GUAYAQUIL




Anexo 6: Localidades (abreviacion de la tabla original)

AKA MISO
ITOO0001 |ROJO GEN-UIO Congelados Congelados
AKA MISO
ITOO0001 |ROJO GEN-GYE Congelados Congelados
RNO00729 |ROLLO SAKE |NO1 NO1 NO1

Anexo 7: Inventario de Seguridad (abreviacidn de la tabla original)

20 10 10 10

Alfanumérico Alfanumérico Alfanumérico Alfanumérico

Obligatorio  Opcional Opcional Opcional

ITOO0001 ulo AKA MISO ROJO GEN-UIO 41,25

ITOO0001 GYE AKA MISO ROJO GEN-GYE 41,25
LANGOSTA

ITO0O0040 uio ENTERA VIVA GEN-UIO -
LANGOSTA

ITO0O0040 GYE ENTERA VIVA GEN-GYE -

Anexo 8: Conjunto de Cobertura

10 40

Numeérico Alfanumérico
Obligatorio Obligatorio
MIN MINIMO
MENSUAL MENSUAL
QUINCENAL QUINCENAL
SEMANAL SEMANAL
REQUERIDO REQUERIDO




Anexo 9: Categoria Compras

Campo Cédigo de conjunto de cobertura
#caracteres 40

Tipo Campo Alfanumérico
Obligatorio Obligatorio
CARN CARNES
MARIS MARISCOS
LACT LACTEOQOS
ACEIT ACEITES
HARIN HARINAS
VEGET VEGETALES
CONSERV CONSERVAS
LICOR LICORES
BEBID BEBIDAS
ABARR ABARROTES
SUMIN SUMINISTROS
UNIF UNIFORMES
VAJIL VAJILLA
DESECH DESECHABLES
EQUIP EQUIPOS

Anexo 10: Conjunto de Calculo

10 40

Numérico Alfanumérico
Obligatorio Obligatorio
PRODU PRODUCCION

Anexo 11: Grupo de modelos de Inventario

10 40

Numérico Alfanumérico

Obligatorio Obligatorio

PROMEDIO Costo Medio a la Fecha
PROMFEFO Costo Medio a la Fecha
ESTANDAR ESTANDAR

SERVICIOS Articulos no Inventariables, servicios




Anexo 12: Unidades

10 40 40
Numeérico Alfanumérico Alfanumérico
Obligatorio Obligatorio Obligatorio
Kg Kg Masa
C500und Caja de 500 Und Cantidad
Litro Litro Masa
Unidad Unidad Cantidad
Céund Cajade 6 und Cantidad
P10und Paquete de 10 und Cantidad
C12und Caja de 12 und Cantidad
C1000und Cajadel2 und Cantidad
R100Und Rollo de 100 und Cantidad
P500und Paquete de 500 und Cantidad
Millar Millar Cantidad
Galon Galon Masa
P20und Paquete de 20 und Cantidad
C8Kg Cajade 8 kg Masa
P100und Paquete de 100 und Cantidad
P25kg Paquete de 25 kg Masa
C2000und Caja de 2000 und Cantidad
Funda Funda Cantidad
C5Kg Cajade 5 kg Masa
Frasco Frasco Masa
Rollo100m Rollo de 100 und Masa
P25und Paquete de 25 und Cantidad
Caja Caja Masa
C100und Caja de 100 und Cantidad
P80und Paquete de 80 und Cantidad
P3kg Paquete de 3 kg Masa
522.68kg Saco de 22,68 kg Masa
C24und Caja de 24 und Cantidad
C4und Caja de 4 und Cantidad
C25und Caja de 25 und Cantidad
P50und Paquete de 50 und Cantidad
P2kg Paquete de 2 kg Masa
Latal.65 Lata de 1,65 ml Masa
J20und Jaba de 20 und Cantidad
S45kg Saco de 45 kg Masa
C2Und Cajade 2 und Cantidad
Fda0.4Kg Funda de 400 gr Masa
Paquete Paquete Cantidad
P200und Paquete de 200 und Cantidad
P100gr Pquete de 100 gr Masa
Tacho Tacho Masa
P0.5Kg Paquete de 0,5 kg Masa
C2Kg Cajade 2 kg Masa
Pares Pares Masa
P5und Paquete de 5 und Cantidad
Kav100Und Kaveta de 100 und Cantidad
P175und Paquete de 175 und Cantidad
B20ltrs Bidon de 20 It Masa
F2Kg Funda de 2 kg Masa
C30und Caja de 30 und Cantidad
Gr Gr Masa
C50und Caja de 50 und Cantidad
Frasco (425) Frasco de 425 Masa
P2.5kg Paquete de 2.5 kilos Masa




Anexo 13: Maestro de Articulos (abreviacion de la tabla original)

Nombre
Co6digo  Descripcié de Grupo de Tipo de

Grupo de Grupo de Grupo de Unidad Pedido Tiempos Periodo Conjunto

modelos Subtipo dimensio dimensio Unidad de Unidad Unidad Proveed Min de Peso de vida Conjunto
de de nes de nesde de entrega "
neto util en cobertur

Ultimo Categori Marca
precio de a comerci GRUPO ITEM

Item nitem busqued articulos Producto . . . de LMAT inventari de venta (o] Proveed .
inventari Producto almacen seguimie compra proveedo , célculo costo Compras al
a : o or ; [ a
o] amiento nto r en dias

20 60 20 10 20 10 10 10 10 10 10 10 10 20 20 20 30 30 10 10 2 20 20 10 10
Alfanuméri Alfanuméri Alfanuméri Alfanuméri Alfabético Alffabético Alfabético Alfabético Alfabético Alfanuméri Alfanuméri Alfanuméri Alfanuméri Alfanuméri Alfanuméri Alfanumeéri Numérico  Numérico Alfanuméri Alfanuméri Alfabético Alfanuméri Alfanuméri Alfanuméri Alfanuméri
co co co co co co co co co co co co co co co co co

Obligatorio Obligatorio Obligatorio Obligatorio Obligatorio Obligatorio Obligatorio Obligatorio Obligatorio Obligatorio Obligatorio Obligatorio Obligatorio Opcional Opcional Opcional Requerido Obligatorio Obligatorio Opcional Obligatorio Opcional Opcional Opcional  Opcional

AKA MISO X ; . Trimestra X
1TO00001 ROJO MISO harin Articulo [Estandar | Ninguno | S+A+L NA gr Kg Kg Kg ICHIBAN 50 21 Produ | Sl CON General harin 1TO00001

EXPRESS | EXPRESS
ZK00104 ROLLO ROLLO [SUB-KOBE| Articulo [Estandar| L.MAT S+A+L NA Unidad | Unidad | Unidad | Unidad NA NA NA NA Produ NA NA NA Marca 1 |SUB-KOBE | ZK00104
ATLANTIC | ATLANTIC

ZUMO DE | ZUMO DE
ZB00212 PINA PINA SUB-NUB | Articulo |Estandar | L.MAT S+A+L NA Litro Litro Litro LITRO NA NA NA NA Produ NA NA NA Marca 3 | SUB-NUB | ZB00212
NUBORI | NUBORI

CHESSE CHESSE , . . . .
RNO00179 CAKE CAKE Postres | Articulo |Estandar| L.MAT S+A+L NA Unidad | Unidad | Unidad | Unidad NA NA NA NA Produ NA NA NA Marca 2 | Postres | RN00179

Rkooogo | BACARD! | BACARDI -\, Articulo |Estandar| LMAT | S+A+L NA | Unidad | Unidad | Unidad | Unidad NA NA NA Prod NA NA NA | Marca1 | Licor RK00060
DORADO | DORADO | ~°™¢* cu standa : a a a a u arca cores

ROLLO ROLLO , . . R R .
RB00001 KANEBI KANEBI Rollos Articulo [Estandar | L.MAT S+A+L NA Unidad | Unidad | Unidad | Unidad NA NA Unidad NA Produ NA NA NA Marca 3 Rollos RB00001

pToooas | OMO | LOMO o i pit | Articulo |Estandar| LMAT | s+asL | LOTE K K K KG 20 7 KG 60 Prod NA NA NA | General | Prod-PIt | PTO0044
FINO NOE | FINO NOE c s : € € & Y




Anexo 14: Formato para la formulacién de Receta, Sub-recetas y productos
elaborados en planta

UNIDAD
RECETA CcODIGO  NOMBRE DE Unidad CA?\IE'I?IDDEAD
RECETA
CODIGO | DESCRIPCION | CANTIDAD | UNIDAD | SITIO | ALMACEN | LOCALIDAD | APROBAR
, UNIDAD DESDE
SUBRECETA  CODIGO  NOMBRE SuB K&/L  CANTIDAD
RECETA
CODIGO | DESCRIPCION | CANTIDAD | UNIDAD | SITIO | ALMACEN | LOCALIDAD | APROBAR
UNIDAD
ITEM . DESDE
CcODIGO  NOMBRE SuB Kg/L
PROD. RECETA CANTIDAD
CODIGO | DESCRIPCION | CANTIDAD | UNIDAD | SITIO | ALMACEN | LOCALIDAD | APROBAR




Anexo 15: Toma de Tiempos de la Produccion de LOMO FINO

Observador de toma de Tiempos Paulina Andrade
Fecha 18-08-15
Producto: LOMO FINO
Dias laborales 13
Turnos 1
Tiempo de turno (seg) 28800
Tiempo de paro planificado (seg) 1800
Tiempo disponible (seg) 27000
Tiempo operativo (seg) 25182
: Operacion Tiempo muerto (seq)
. . Tiempo
prOCESO | OPerarios/# | Unidad | 4"
maquinas (kg) .
(seg) Semi- Paras | Preparacion
Manual | automatica
Control de X
Calidad 1 1 14.2
Limpieza 1 1 266.7 X 240
Corte y
Pesaje 1 1 153.3 X 60
Alifiar carne 1 1 6.5 X 375 580
Empaque y
Pesaje 1 1 21 X 440
Empaque
Secundario 1 1 43 X 123




Anexo 16: Prondéstico de la demanda de LOMO FINO PT0044 con la técnica
del Promedio Movil Simple en el Microsoft Dynamics AX

S Mueve X Eiminar |/ Editar  Saldos depronéstico  Prondstico delinventario  Prondsticos deflujode...  Inventario™  Prayectos™  Copiar  Transferir lincas de cot... L@

Visién general | General | Articulo | Proyecto | Dimensiones financieras | Dimensiones de inventario | Fiftrar |
[ Modelo  Fecha Cédigo de cliente  Conjunto de clientes ~ Clave de asignacion de articulos  Cantidad de ventas Unidsd ~ Monto  Precio deventa Monedadeventas  Cantidad PC Unidad de PC

mod  1/1/2015 283767 Und 000 000 USD

mod2  3/172015 284450 Und 0.00 000 UsD

mod2  3/31/2016 310588 Und 0.00 000 USD

mod2  3/31/2016 339522 Und .00 000 UsD

mod2  3/31/2016 346048 Und 0.00 000 USD
(<] m [>]

Asignacién

Por: l:| Unidad: Clave de periodo: | PMS [v] Fine [ =] [ crearlineas

5 Expandido

[ Fecha = Cantidad deventas _Cantidad PC_Unidad dePC  Monto  Moneda
4172015 E-] 31400 | i 000 USD
51172015 34300 000 USD
6172015 32300 000 USD
7172015 32800 000 USD
/172015 30400 000 USD
9172015 30200 000 USD
107172015 295.00 000 USD
117172015 30100 000 USD
127172015 32800 000 USD

4 o & P Pl ||| 5] | Unidad en la que se vende e articulo. | Qg [usp|pc | Cemar

4 MNuevo X Eliminar | Lineas Copiar Saldos  Asistente O @

Nombre )

Clave de periodo: -m
Alisado exponencial simple alfa 0.1

Nombre: Promedio movil simple
Alisado exponencial simple alfa 0.5

Alisado exponencial simple alfa 0.9 Caleulo

Alisado exponencial doble alfa 0.1 Fijo: O
Alisado exponencial doble alfa 0.5 4 Gréficos
Alisado exponencial doble alfa 0.9 Configurar

Alisado exponencial triple alfa 0.1

Alisade expenencial triple alfa 0.5 Hew - wSe k&

Alisado expenencial triple alfa 0.9

Promedio mévil simple
Promedio mévil ponderado

{ Bromedio mevil simpie

Asignacian

T T T T T T T T
Abr2015 May 2015 Jun 2015  Jul2015 Ago 2015 Sep2015 Oct2015 Nov 2015
Periodo

< ] i [

Nombre de la clave de asignacién por periodos




Anexo 17: Pronéstico de la demanda de LOMO FINO PT0044 con la técnica
del Promedio Mo6vil Ponderado en el Microsoft Dynamics AX

JENueve X Eliminar | 7 Editar  Saldos de pronéstico  Pronéstico del inventario Inventario ™

Proyectos™  Copiar

Visién general | General | Articulo | Proyecta | Di financieras | Dimensiones de inventario | Filtrar |
[] Modelo  Fecha Codigo decliente  Conjunto de clientes ~ Clave de asignacién de articulos  Cantidad deventss  Unidad ~ Monte  Preciode venta  Moneda deventss  Cantidad PC  Unidad de PC
mod 1/1/2015 283767 Und 0.00 000 USD
mod2 3/1/2015 & 284450 Und 0.00 000 USD
mod2  3/31/2016 310588 Und 0.00 000 USD
mod2  3/31/2016 330522 Und 0.00 000 USD
mod2  3/31/2016 346048 Und 0.00 000 USD
(<[ i 5]
Asignacién

Por: I:l Unidad: Clave de periodo: | PMP

Fine ] [ Crearlineas

E Expandido

[] Fecha = Cantidad deventas  Cantidad PC Unidad de PC Monto Moneda
4172015 ] 323.00 000 USD
5/1/2015 342.00 000 USD
61/2015 316.00 0.00 USD
74172015 32000 000 USD
8172015 300.00 000 USD
9/172015 295.00 000 USD
10/1/2015 302.00 000 USD
1/1/2015 301.00 000 USD
12/1/2015 337.00 0.00 USD

| ] | Especificar la fecha inicial de la transac

4 Muevo X Eliminar | Lineas Copiar Saldos  Asistente O @

Clave de periodo ~  Nombre s
i M ol
05 Alsado exponencilsimple. MO Promedio movil ponderade
AE0S Alisade exponencial simple. Calcule
AEDD.1 Alisado exponencial dable | Filo: O
AEDDS Alissdo exponencial doble 4 Graficos
AEDDS Alisado exponencial doble Configurar
AETO Alisado exponencial triple 3 : -
AETOS Alisado exponencial triple 2 bl S - - S A |
AETOS Alisado exponencial triple 3 Promedic mévil ponderad
BMP Promedio mévil ponderade
PMS Promedio movil simple

k-1

]

b

T T T T T T T T T
Abr2015  May.2015 Jun.2015  Jul.2015 Ago.2015 Sep.2015 Oct2015 Nov.2015  Dic.2015
Pericdo

< n [ [>]
Clave de asignacian por perfoda




Anexo 18: Prondstico de la demanda de LOMO FINO PT0044 con la técnica
del Alisado Exponencial Simple con alfa=0.1 en el Microsoft Dynamics AX

4 Nuevo € Eliminar |/ Editar  Saldos de prongstico  Pronéstico del inventario Inventario™  Proyectos¥  Copiar  Transferirlineas de cot
Visién general | General | Articulo | Proyecto | Dimensiones financieras | Dimensiones de inventario | Filtrar |
[] Modelo  Fecha Cédigo de cliente ~ Conjunto de clientes ~ Clave de asignacién de articulos Cantidad de ventas  Unidad Mento  Precio deventa Moneda de ventas Cantidad PC  Unidad de PC
mod 1/1/2013 2,837.67 Und 0.00 000 USD
mod2 3/1/2015 284450 Und 0.00 0.00 USD
mod2 1/1/2015] : 310588 Und 0.00 0.00 USD
mod2 3/31/2016 339522 Und 0.00 0.00 USD
mod2 3/31/2016 346043 Und 0.00 0.00 USD

<] n

Asignacién

Método:

Por: |:| Unidad Clave de periodo: | AE [] Fims |

= Expandido

[ Fecha = Contided deventas  Cantided PC Unided dePC  Monte Moneda ~
34172015 262.00 000 USD
4/1/2015 27400 000 USD
54172015 281.00 000 USD
6/1/2015 282.00 000 USD
7172015 289.00 000 USD
8/1/2015 287.00 000 USD
9/1/2015 287.00 000 USD
10/1/2015 201.00 000 USD
14172015 291.00 000 USD
124172015 288,00 000 USD

9] | Especificar la fecha inicial de la transaccién.

fNuevo X Eliminar  Lineas  Copiar  Saldos  Asistente O @
Clave de periodo  *  Nombre Clave de perfod
periodo:
AE Alisado exponencial simple alfa 0.1
s oo expemenciol sple 48253 Nombre: Alisado exponencial simple alfa 0.1
AEDS Alisado exponencial simple alfa 0.9 Célculo
AEDO.T Alisado exponencial doble alfz 0.1 Fije: O
AEDOS Alisado exponencial doble affa 0.5 4 Graficos
AEDOS Alisade exponencial doble alfz 0.9 Configurar
AETDA Alisade exponencial triple alfa 0.1 : .
Frl . W

AETOS Alisado exponencial simple alfa 0.5 EEE L Al d A
AETDG Alisado exponencial simple alfa 0.9 Alisado exponencial simple alfa 0.1
PMP Promedio mévil ponderado
BMS Promedio mévil simple

3

2

Mar.2016 May.2016 Jul.2016 Sep.2016
Periodo

< i >
Clave de asignacién por periodo




Anexo 19: Prondéstico de la demanda de LOMO FINO PT0044 con la técnica
del Alisado Exponencial Simple con alfa=0.5 en el Microsoft Dynamics AX

FeMuevo P Eliminar |/ Editar  Saldos de pronéstico  Pronéstico del inventario Inventario™  Proyectos™  Copiar  Transferi
Visién general | General | Articulo | Proyecto | Dimensiones financieras | Dimensiones de inventario | Fittrar |
] Modelo  Fecha Cédigo de cliente | Conjunto de clientes  Clave de asignacién de articulos | Cantidad de ventss Unidad ~ Monto  Precio deventa Moneda deventas ~ Cantidad PC | Unidad de PC
mod 17172015 283767 Und 0.0 000 USD
mod2 3172015 284450 Und 0.0 000 USD
mod2 17172015 310588 Und 0.00 000 USD
mod2 329522 Und 0.00 000 USD
med2 33172016 346043 Und 0.00 000 USD
<[ m >
Asignacién

Método:

Por: l:| Unidak Clave de periodo: | AET05 [v] Fin: | iz [ crearlineas

E Expandido

[ Fecha =~ Cantidad deventas  Cantided PC Unidad dePC  Monte Moneda ~
3172015 307.00 000 USD
47172015 312,00 000 USD
5/1/2015 331.00 000 USD
6172015 313.00 000 USD
7142015 328,00 000 USD
£1/2015 302,00 000 USD
9172015 205.00 000 USD
10/1/2015 308.00 000 USD
117172015 301.00 000 USD
12/1/2015 335.00 000 USD

| 18] | Especificar Ia fecha inicial de Ia transaccién.

ENuevo X Eliminar  Lineas  Copiar  Saldos  Asistente O @

Clave deperiodo ~  Nombre Clave de periodo
AE Alisado exponencial simple alfa 0.1
05 Alisado expanencialsmple alfa 05 Mombre: Alisade exponencial simple alfa 0.5
AED9 Alisade exponencial simple alfa 0.9 &
AEDO.1 Alisado exponencial doble alfa 0.1 Fijo: O
AEDOS Alisado exponencial doble alfs 0.5 4 Gréficos
AEDDS Alisade exponencial doble alfs 09 Configurar
AETOA Alisado exponencial triple afa 0.1 o
AET0S5 Riisado exponencial smple alfa 0.5 bed & - W SR
AET09 Alisado exponencial simple alfa 0.9 Alisado exponencial simpleala 0.5
PMP Promedio mévil pondersdo
PMS Promedio mévil simple

H

kS

Msr 2016 May 2016 Jul 2016 Sep 2016 Nov.2016
Periodo

< >
Clave de asignacion por periodo




Anexo 20: Prondéstico de la demanda de LOMO FINO PT0044 con la técnica
del Alisado Exponencial Simple con alfa=0.9 en el Microsoft Dynamics AX

3&MNueve X Eliminar 7 Editar  Seldos de pronéstico  Pronéstico del inventsrio Inventario™  Proyectos™  Copiar  Transferir liness de cot... 0@
Visién general | General | Articulo | Proyecto | Dimensiones financieras | Dimensiones de inventario | Fiftrar |
[ Modelo  Fecha Cédigo de cliente  Conjunto de clientes  Clave de asignacién de articulos  Cantidad deventas Unidad ~ Monto  Precio deventa Moneda de ventas  Cantidad PC | Unidad de PC
mod 1172015 283767 Und 0,00 000 USD
med2  3/172015 284450 Und 000 000 USD
modz 1172015 310588 Und 000 000 USD
mod2 339522 Und 000 000 USD
mod2 345042 Und 000 000 USD
< m >
Asignacién

Método:

Por: l:l Unidad: Clave de periodo: | AET0.9 v ] fin: | ] [ Crearlineas

E Expandido

[ Fecha = Cantidad de ventas ~ Cantidad PC Unidad dePC  Monto  Moneda
3/1/2015 346,00 000 USD
4/1/2015 331.00 000 USD
5/1/2015 343.00 000 USD
6/1/2015 289.00 000 USD
7142015 339.00 000 USD
8/1/2015 281.00 000 USD
9/1/2015 289.00 000 USD
10/1/2015 317.00 000 USD
11/1/2015 296.00 000 USD
12/1/2015 361.00 000 USD

| 18] | Especificar la fecha inicial de la transaccion.

4fNuevo  PEliminar | Liness  Copiar  Saldos  Asistente O @
Clave de periodo ~ | Nombre Clave de periodor
AE Alisado exponencial simple alfa 0.1
At Alado eqonendial smpledfa 05 Nombre: Alisado exponencial simple affa 0
A0S Alisado exponencial simple alfa 0.9 E=rh
AEDO.1 Alisado exponencial doble aifa 0.1 Fijo: 0
AEDOS Alisado exponencial doble alfa 0.5 4 Graficos
AEDO2 Alisado exponencial doble alfa 0.9 Configurar
AETOA Alisado exponencial triple alfa 0.1 - -
AETDS Alisado exponencial simple alfa 0.5 [CRE LA A4 A
{RET0S Riisado exponencial simple aifs .3 Alisado exponencial simple alfa 0.9
PMP Promedio mévil ponderado
PMS Promedio mévil simple
£
El
£
Mar 2015 May 2015 Jul 2015 Sep.2015
Pericdo
< >
Clave de asignacién por periodo




Anexo 21: Lista de Materiales del RN00162 sus cantidades, unidades de

medida y tipo de articulo en el Microsoft Dynamics AX

Disefiador de formula (1 - pc) - Codigo de articulo: PARN0O0162, PARNO0162

4/20/2016 i formula actual: PC-000021, LOMO TAKATAMA, PARAISO i/ Rutaactual: RT-0000022, RUTA DE LOMO
e — 447 Coproductos 10 PACON CONTROL DE CALIDAD
. *, PAPT0044 / LOMO FINO / 0.20 / kg 20 PALIM LIMPIEZA
A a7 PAZNOD10 / SALSA FLAMBE/ 0.03 /1 0 PACOR CORTE ¥ PESAJE
Editar &% Coproductos i 0 PAAL ALINAR CARNE
2%, PAZNO0OS / FONDO TERIYAKI NOE / 0.90 /1
% S 50 PAEMP EMPAQUE Y PESAJE
i s SoP 6  PAEMS EMPAQUE SECUNDARIO
Eliminar =4 PAPT00007 / FONDO TERIYAKI / 1.00/ L
i-a7 Coproductos
= 3,5, PAPT00001/ FONDO DEPOLLO/0.20 /1
Comprobar ={3,", PAPTO0002 / MIRIN NACIONAL / 0.20 /1
& g%, PAZNODOTO / EBI PICANTE / 0.06 / KG
i ) &' Coproductos
Editar versién de formula 2%, PAZNO00S2 / SALSA TOGARASHI / 0.50 / KG = N
_E -4y Coproductos =
2a"y PAZNODO36 / MAYONESA JAPONESA NOE/ 1.00 / KG
Versiones de ruta 2. Coproductos
24", PAPT00009 / SALSA DE ANGUILA / 0.09 /1
. 47 Coproductos
Caleulo £-459,% PAPT00002 / MIRIN NACIONAL /0.45 /1
=1 =&, PAPT00006 / FONDO DE ALGAS / 0.45 /|
" =47 PAPT000039 / TOGARASHI / 0.10 / KG
Imprirmir fa
i %, Coproductos
=.420,", PAPTO0005 / SAL PIMIENTA / 0.25 / KG
=-€3,", PAPT00038 / AJONJOLI PROCESADO / 0.10 / KG
G PAIT000295 / CREMA DE LECHE / 002/ L
3 PAIT000100 # ACEITE EL COCINERO / 0,10/ L =
) PAITO00322 / CEBOLLA PERLA ENTERA / 0.01 / KG
(3 PAITO00631 / PAPA ROJALAVADA / 020 / kg
G PAIT000640 / QUESO CREMA TONI / 0,02/ kg v
Cédigo de articulo / Nombre / Cantidad / Unidad
| —
IR L N | Q03 [usp|pe | Cemar
[ Nueve X Eliminar  Crearférmula  Coproductes  Aprobar  Activacién  Calculo | Cambio de producto™
[ Formula Mombre Sitio Desde fecha Hasta fecha Tamafio de PC  Tamafic de PCinicial  Unidad de PC Tamafio de form
PC-000021 LOMO TAKATAMA PARAISO 1
< n
[ Muevo X Eliminar  Lineas  Utilizadoen  Configuracién™  Funciones™  Inventario™  Ingredientes™ Cambio de producto™
Visién general | General | Configurar | Dimensién
[ Cédigo dearticulo  Nombre del producto Almacén Cantidad  Unidad Por serie  Tipo de articulo Cantidad PC  Unidad de PC Porcer
PAPTO044 LOMO FINO 02000 kg 100 2,
PAZNOD1O SALSA FLAMBE TRMINADO 0.0300 | 100 2,
PAZNO0OTO EBI PICANTE TRMINADO 0.0600 KG 100 %
PAIT000295 CREMA DE LECHE TRMINADO 00200 L 1.00 @
PAIT000100 ACEITE EL COCINERO TRMINADO 01000 L 1.00 @
PAIT000588 CEBOLLA PERLA ENTERA TRMINADO 00100 KG 1.00 @
PAIT000631 PAPA ROJA LAVADA TRMINADO 02000 kg 1.00 @
PAIT000640 QUESO CREMA TONI TRMINADO 00150 kg 1.00 @
PAIT008301 LANGOSTINO EMPACADO TRMINADO 00700 kg 1.00 @
PAIT008341 OZEK| SAKE TRMINADO 00150 L 1.00 @




Anexo 22: Lista de Materiales del articulo LOMO FINO PT0044 sus cantidades,
unidades de medida y tipo de articulo en el Microsoft Dynamics AX

D@
Disefiador | Canfi
4/20/2016 4y formula actual: PC-000021, LOMO TAKATAMA, PARAISO Ruta actual: RT-0000022, RUTA DE LOMO
PAﬁSU [EFT] Codigo de articulo: PARND0162 '~ ][ Neo.. Operacion  Nombre
L s Coproductos 10 PACON CONTROL DE CALIDAD
=2 =47 PAPT0044/ LOMO FINO /0.20/ kg 20 PALIM LIMPIEZA
~" Coproductos 30 PACOR CORTE Y PESAJE
Editar 3 PAITO00588 / CEBOLLA PERLA ENTERA / 0.01 / KG 0 PAALI ALIRIAR CARNE
% 3 PAITODDE38 / PIMIENTO VERDE / 0.01 / kg S0 pAEMP EMPAQUE Y PESAIE
.45 PAITODD293 / PIMIENTA BLANCA / 0.00 / kg 60 PAEMS EMPAQUE SECUNDARIQ
Eliminar -G PAITODDE10 / PAPAYA / 0.01 / kg
3 PAITOD0413 / SAL MAR Y SAL/ 0,01 / kg
3 PAITODDS82 / APIO FRESCO / 0.01/ kg
Comprobar - PAITDO0370 / MOSTAZA MAGGI / 0.01 / kg E
2 &3 PAITOD0STS / AJO FRESCO / 0,00/ kg

3 PAITODD100 / ACEITE EL COCINERG / 0,02/ L
- PAITOD0045 / LOMO FINO DERES / 1.15/ kg
Q .4’ PAZNOD10/SALSA FLAMBE/ 0.03 /1
4+ Coproductos
4 PAZNO009 / FONDO TERIYAKI NOE/0.90 /1
= ig's Coproductos
(-4 PAPT00007 / FONDO TERIVAKI / 1.00 /L
& Coproductos
3 £-44,%, PAPT00001/ FONDO DE POLLO /0.20 /1
= E3,%, PAPTO0002 / MIRIN NACIONAL/ 0.20 /1
-7, PAZNODOTO / EBI PICANTE / 0.06 / KG
wi7y Coproductos
E-4 PAZNOD052 / SALSA TOGARASHI / 0.50 / KG
$-.% Coproductos
-4 PAZNO0036 / MAYONESA JAPONESA NOE / 1.00 / KG
i g% Coproductos
47 PAPT00009 / SALSA DE ANGUILA /0.09 /1
.=, Coproductos ~
Codigo de articulo / Nombre / Cantidad / Unidad

Editar version de férmula

Versiones de ruta

Calculo

Imprimir

0@
~
37312015 i) férmula actual: PC-000023, LOMO FINO, PARAISO i) Ruta actual: RT-0000022, RUTA DE LOMO
PA%SO = n N°o.. Operscién  Nombre
LARALD 4 Coproductos 10 PACON CONTROL DE CALIDAD
=2 3 PAIT000588 / CEBOLLA PERLA ENTERA / 0.0/ KG 20 PALM LIMPIEZA
@ PAITOD0G38 / PIMIENTO VERDE / 0.01/ kg 3 PACOR CORTE Y PESAJE
Editar 2 PAITE00393 / PIMIENTA BLANCA / 0,00/ kg 20 PAAL ALIFIAR CARNE
% T 2 opme e
g 6 PAEMS EMPAQUE SECUNDARIO
Eliminar & PAITO00582 / APIO FRESCQ / 0.01 / kg
& PAITO00370 / MOSTAZA MAGGI / 0.01/ kg
G PAITO0579 4 AJC FRESCO / 0.00/ kg
Comprobar G PAITOD0100 / ACEITE EL COCINERO / 0.02/ L
s 1. PAITOD004S / LOMO FINO DE RES /1.15/ kg

Editar versién de farmula

Versiones de ruta

Céleulo

=

Imprimir

Cédigo de articulo / Nombre / Cantidad / Unidad

T v

[ cerr




Anexo 23: Configuracion del lead time y cantidad minima del pedido al
proveedor del articulo LOMO FINO de Res en el Microsoft Dynamics AX

Detalles de producto salido (1 - pc) - Numero de producto: PAITO00045, PAIT000045, Productos: PAIT000045
Producto  Compra  Vender  Administrarinventario  Aplicaringenieria | Plan | Administrar proyectos  Gestionar costos  Comercial  General  Configurar 0@
— Pronéstico de la demanda = L
=lE (7 & % H
1/ Pronéstico del suministra = ~
Programacisn N Cobertura Configuracién Configuracién deorden | Requisitos Requisito
de suministros | (d Pronéstico delinventario . e jlos | predeterminada de orden  especifica del sitio netos. bruto.
Ver Pronéstico Cobertura Configuracién de orden Requisito Secuencia..
PAIT000045 : LOMO FINO DE RES (Canales comerciales B ~
Tipe de producte: Articulo  Subtipo de producto: Producto Numere de unidad operativa  Ne
Esta cuadricula esta vacia.
4 General PAITODDOMS | |~
Identificacién Presentaciones predeterminadas del producto
H Cédigo de articulo: PAITOD0045 Configuracion:
Producto: PAITOD004S Tamafio:
Color:
Identificacién adicional Etilo: e
Nombre del producto: LOMO FINO DE RES
Normbre de bisqueda: PAITO0004S Administracién =| Veriantesdelproductor.. [5 v
Descripcidn: Configuracion predeterminada de orden (1 - pc) - Cédigo de articulo: PAITO00045, PAIT000045 -8 - deprod.. [ ~
x oe| .-
Orden de compra (OC) | Inventario | Orden de venta |
Variantes del producto Unidad de compra Cantidad de compra Cantidad de compra de PC
Tecnologis de configuracié] | Unidad de compra: Varias: 000 Multiplo de PC:
Permitir configuraciones idgl| Cantidad minima de orden: 2000 Cantidad min. de orden de PC:
Sitio de compra
Generar variantes automti . X Cantidad maxima de orden: p.oo Cantidad max. de orden de PC:
Conjunto de modelo de prof| >0 d€ compra: ljl
S Cantidad esténdar: 000 Cantidad de orden esténdar de PC:
itio
b Compra Unidad: kg Unidad de PC:
» Promocionar Otros
b Entregar Tierpo de entrega de compr:
» Vender Dias laborales:
 Comercio exterior
| omerh e Bloqueado:
b Administrar inventario
3

Anexo 24: Calculo de la propuesta del nivel de servicio el Microsoft Dynamics
AX.

L Partidas de Péliza de cobertura de articulo (1 - pc) - Diario: PC-000001, 1,0000000000, Diario: PC-000001
S~ ’ x Funciones™  Inventario™  Partidas de Psliza~

Vision general | General | Estadisticas | Dimension |

5 - | O
4 Favorites ] Microsoft Dynamics AX (1) Propuesta  Nueve minime Unidad  Registro

b Mis favoritos _ i . 0.00 000 kg
Calcular la propuesta para el nivel de inventario minimo

4 Plancacién macstra enerl | Lote_|
Pagina de drea
2 Comtin Utilizar el promedio de Salida durante el tiempo de entrega
ks planes Factor utilizado para multiplicar: 000
I Requisitos
Utilizar el nivel de servicio
I Acciones
Ofertay deman Nivel de servicio:
Programacién d General
Ord I
rdenes planea Margen de tiempo de entrega: lj|
b Disrios
L Concobac Propuesta = nuevo minimo: O
% Pagina principal

Recursos humas

Adguisicién y abl
quiiciony 2 Néimero de dias que podria representar I hora de administracién, agregados al tiempo de entrega.

Gestién de infor

&)

Planeacién mae:

L I | Hﬁ\ [ | Actualizar el campo Propuesta para cada Partida de Péliza con un nivel de inventario minimo calculado. | 14 | usp| pe Cerrar

Control de prod

4 Planes
Administracién de in... Eliminar el plan
Ventas y marketing Copiar plan

Administracién de la ...

Administracién del si...

| s | usp | pe



Anexo 25: Calculo de la propuesta del inventario de seguridad del LOMO FINO
PTO0044 en el Microsoft Dynamics AX.

Microsoft Dynamics AX - SUSHICORP, S.A. [SQL2014: Id. de sesién - 16] - [1 - pc]

[oo]
F 0@
b e —_— Diario de cobertura de articulo (1 - po) - Diario: PC-000001, Stock Sequrid..[ = [ 2] % | .
b Mis favoritos K x [1m] o
Ordenes planead s
4 Planeacién maestra b Ropales Mostrar: | Abierto
T I Acciones - — — S
Vision general | General | Configurar | Bloqueos | Historial |
o) Ofertay demand
Ordenes planeadas Progremaciéndel | 7] Nombre  Diario +  Descripcion Lineas Contabilizado  En uso
b Requisitos Ordenes planead I3 PC-000001  Stock Seguridad 1
b Accianes
Ofertay demandaint.. | Consultas
Programacién de su.
i b Estadisticas e Nuevo < Eliminar | Validar  Registrar Funciones¥  Inventario™ | Partidss de Pl O ®
Ordenes planeadas e.
b Di I Cobertura - - — Crear I Funciones que se pueden ejecutar en relacién con les Partidas de Pdliza. |
iarios. [ — Visién general | General | Estadisticas | Dimensién
b Consultas »
b Reportes S onan [ Cédigo de articulo Nombre del producto  Configuracién _ Sitio Almacén  Minimo Propuesta  Nuevo minimo Unidad  Registro
b Perddico LOMGFING H PARAISO. 000 000 000 kg
b Configurar Periédico
Programacién del
Programa maestr| |
Programa maestr |
I» Pronostico de la
I Secuenciacion
@ Pagina principal Programacién de contin|
4 Planes
R Recursos humanos Eliminar el plan
f%“"l"i‘kié")’a Copiar plan
8| Gestién de informa...
Planeacién maestra
(Control de producc...
g P
Administracion de ..
* Ventasy marketing
Rpv— 97 | Describir el articulo y cuslauier configuracion. - | A3 fusofpe [ cemr
|
Microsoft Dynamics AX - SUSHICORP, S.A. [SQL2014: Id. de sesidn - 21] - [1 - pc]
—
GUv » PC b Gestion deinformacion de productos » Comun b Productos salides
Producto  Compra  Vender  Administrarinventario  Aplicaringenieriz | Plan | Administrar proyectos  Gestionarcostos  Comercial  General  Configurar
El [y Pronéstico de la demanda E 3 % E '@
£l Pronéstico del suministro " -

Programacion ) Cobertura Configuracién Configuracién de orden | Requisites Requisito | Valor de
de suministros | (i Prondstico delinventario . icyloc | predeterminada de orden  especifica del sitio netos  bruto | secuencia
Ver Pronéstica Cobertura Configuracién de orden Requisitos Secuencia
<
4 Bxins ~ || ¥ Productos sall

b Mis faveritos [ Cédige de articul S MNuevo € Eliminar | Asistente  Configuracion predetermi B v
- s = — od. B ~
= 2y ] "

+ Gestion deinformacion d T isién general | General | Tiempo de entrega | Min/Max. | Dimensién .
. . v
Pigina de drea PAIT000633 [] Conjunto de.. Inventario Sequridsd Almacén PCminimo PCrmdximo  Maximo
4 Comin PAIT000640 PAPTO044 3800 TRMINADO : 000
b Productos PAITO0E301
Productos salidos P AT008341
Modelos de configurs v | pabronoat
¥ Pigina principal PAPTO0002
PAPT00003
| Recursos humanos P APTO000S
i%‘ Adquisicion y abastec... | PAPTO0006
. PAPTO00DT
Gtsunnlle-lfnmuu_| PAPTO000S
. PAPTO0032
Planeacién maestra
PAPTO044
i Control de produccion || PARNOD1G2
<
m Administracién de in...
PAPT0044 : LOM
R Ventasy marketing Producto: PAPTO04}
Descripeidn:
& Administracion de la ..
@ Administracién del si...
» — — - .
| 4 18] | Méximo disponible, que se aplica al articulo al realizar el programa maestro de acuerd... | A(13) | USD | pe Cerrar | I‘ UsD | pe




Anexo 26: Explosion de Materiales del Lomo Takatama RN00162 en el
Microsoft Dynamics AX.

Explosion de articulos (1 - pc) - Codigo de articulo: PARN00162, PC-000741, Referencia: Orden de lote planeadaNumero: PC-000741 =|a

Principio:

T

[ Referencia Nimero Sitio Almacén Fechader.. Cant.PCr.. Cantidads.. Fechasoli. Fechafut. Conmensajesde futuros
Orden de lote planeada PC-000741 PARAISO TRMINADO 5/4/2016 1,750.00  4/24/2016 o

Visién genersl | Gantt | Accion | Inventario critico disponible | Explicacién |

BN 0110 TAKATAMA, PARNOD152 /175000 Ordon de ot pancade 3
CREMA DE LECHE / PAIT000295 / 35.00 / Ordenes de produccién planeadas
PAPA ROJA LAVADA/ 1/350.00 / Ord d pra planeadas
QUESO CREMA TONI / 126.25 / Grdenes d pra planeadas
LANGOSTINO EMPACADO / PAIT008301 / 122.50 / Ordenes de com| pra planeadas
OZEKI SAKE / PAIT008341 / 26.25 Iﬁrdenes de compra planeadas
. LOMO FINO / PAPT0044 / 350.00 / Orden de lote planeada
=-:3 EBI PICANTE / PAZNOOOT0 / 105.00 / Orden de lote planeada
- ] SALSA TOGARASHI / PAZN00052 / 52.50 / Orden de lote planeada
=134 TOGARASHI / PAPT000039 / 5.25 / Orden de lote planeada
13 SAL PIMIENTA / PAPT00005 / 1.31/ Orden de lote planeada
] AJONJOLT PROCESADO / PAPT00038/ 0.53 / Orden de lote planeada
=15 MAYONESA JAPONESA NOE / PAZN00036 / 52.50 / Orden de lote planeada
Eil SALSA DE ANGUILA / PAPT00009 / 4.73 / Orden de lote planeada
MIRIN NACIONAL / PAPT00002 / 2.13 / Orden de lote planeada
FONDO DE ALGAS / PAPT00006 / 2.13 / Orden de lote planeada
SALSA FLAMBE / PAZNO010 / 52.50 / Orden de lote planeada
i3g FONDO TERIYAKI NOE / PAZNO0OO9 / 47.25 / Orden de lote planeada
SRE ] FONDO TERIYAKI / PAPT00007 / 47.25 / Orden de lote planeada
= FONDO DE POLLO / PAPT00001 / 9.45 / Orden de lote planeada
73 MIRIN NACIONAL / PAPT00002 / 9.45 / Orden de lote planeada
ACEITE EL COCINERO / PAITO00100 / 175.()0[(3"]&»&5 de compra planeadas
CEBOLLA PERLA ENTERA / P /17.50/ Ord d pra planeadas

-

-

4 @ i » bl |[Z2]] 91 | Direccién de explosién de aricuios | Q4 | usp | pe

Anexo 27: Ruta de Produccién del LOMO FINO PTO0044 en el Microsoft
Dynamics AX con cantidad estandar de 50 kilos y tiempos de preparacion y de

corrida en horas.

lersiones

1 Muevo 7 Eliminar  Crearruta  Copiarruta  Ruta deactualizacién  Aprobar  Activacion I Viabilidad deruta | Cambio de producto™

| Nirmero de ruta bancario  Nombre Sitio Desdefecha  Hastafecha Desde cantidad  Activo ~ Aprobado por  Aprobado
RT-0000022 LOMO FINO PARAISO 1.00 000002
] Nuevo X Eliminar Eliminar relacién K Recursos aplicables  Mantener requisitos de |...
Vision general | General | Configurar I Tiempos I Requisitos de recursos | Descripcién |
[l Tiempe de preparacién M° oper. Operacion Tiempo efectivo de manufactura Cantidad de proceso  Siguiente  Seccion de rutas Ceonfiguracian
10 PACON 0.20 50.00 20 CANTIDAD
0.07 20 PALIM 370 50.00 30 CANTIDAD
0.02 30 PACOR 213 50.00 40 CANTIDAD
0.16 40 PAALI 0.09 50.00 50 CANTIDAD
50 PAEMP 0.29 50.00 60 CANTIDAD
0.03 60 PAEMS 0.60 50.00 0 CANTIDAD



Anexo 28: Programacion de la Capacidad Instalada del Proceso de Produccion
del LOMO FINO PT0044 en el Microsoft Dynamics AX

Microsoft Dynamics AX - SUSHICORP, S.A. [SQL2014: Id. de sesién - 22] - [1 - pc]
@@v » PC » Administracion de la organizacién » Pagina de area

chi

4 Favoritos Comun ~_Consultas

b Mis favoritos

b Secuencias numéricas

b Organizaciones HENueve 2 Eliminar Copiar plantilla  Copiar dia

4 Administracién de la org

a4 Calendarios

Pagina de area Visién general | Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viemes | Sébado | Domingo
b Comin Calendarios .
b Consultas Tipas de periodo eaAgregar 9§ Quitar
b Reportes Plantillas de periodos o
. Plantillss de horarios de tarea
P Perigdice = P [] Desde Hasta Eficacia Propiedad
imensiones de fecha
b &g 08:00 am 12:00 pm 8150
4 Recursos 200 o o
Gréficos de Gantt pm Hpm 0
Capacidades de recursos 01:00 pm 05:00 pm a5
Grupos de recursos
3 Pagina principa Recursos
| Recursos humanos Reportes

f’;‘ Adquisicién y abastec_. | b Alertas

P Datos base
2| Gestién de informaci...

b Recursos
Planeacién maestra b Flujo de trabajo
Horas: I
g, Conuroldeproduccén | i rar
[Z], Administracion de in... Plantilles de comen electrémice 14 « & > pl \-l |8 | seleccionar s la recogida n.. | A(14) | USD | pc Cerar | |

* Ventasy marketing Motivos financieros
Cédiges de barras

Organizacién
@ Administracién del si...

Libreta de direcciones global
Direcciones
Fluio de trabaio.

»

| Qs | v | pe

Anexo 29: Emisién de Ordenes Planificadas del LOMO FINO PT0044 en el

Microsoft Dynamics AX

& ()~ [+ PC » Planeacionmeestia » Comin » Ordenes plancadss [%]
Orden planeada | Ver FOO
/ 5 Dividir = Editar en cuadricula o j £ ! =8 o»  Aprobar PR ‘
 [)Grupo # Cambiara...v X = [ Volver a programar " 2
p.ﬂ’:;;‘a. Edtar % Expandir-explosionar 3K Eliminar AGIEGRI 212 ) Verno seleccionados | gime @ Combiarestado | Dillesde | Lisa f;]‘:,’;ﬁ:
Nuevo Mantener Lista de seleccién Proceso - - -
<] = = > 7 Ik C =
4 Favoritos ~|| ¥ Ordenes planeadas (Filtro sin guardar) ~ Tipo para filtrar  Namero v 2 \ e dRAE IR 4 Detalles del articulo B~
Mis favoritos = Cédigo dearticulo:  PAPT0044
L e Nombre del producto:  LOMO FINt
4 Planeacion maestra i jEI Numero Cédigo deaticulo  Cantidad solicitada  Unidad  Fechadela.. ~ Fechadeentrega Derivado directamente  Férmula de planificacion Conjunto de articulos:  PROD TER!
Pigina de ea | pC-000473  PAPTOO44 4920 kg 12/8/2015 12/9/2015 Conjunto de cobertura: PAPT0044
4 Comin PC-000495  PAPT0044 2500 kg 12/9/2015 12/10/2015 N
Ordenes planeadas PC-000506  PAPTO044 2500 kg 12/18/2015 12/21/2015 b
b Requisitos PC-000517 PAPTO044 5000 kg 12/21/2015 12/22/2015 Detalles de programacién  [] v
b Acciones v PC-000539  PAPT0044 5000 kg | 1272272015 __.;J_Ji' 12/23/2015 ] Lista de seleccin B v
|| pc-ooos2s  paPTOOM4 5000 k 12/23/201 12/24/201
@ Pigina 9 2/23/2015 2/24/2015

R Recursos humanos

:f;‘ Adquisicion y abastec...

%] Gestion de informaci...

[] Planeacion maestra |

g Control de produccién

Administracién de in...

R Ventasymarketing || W | >

& Administracion dela... | PC-000539

@ Admi delsi. Cédigo de articulo: PAPTO044 Fecha #e requisito: 12/23/2016
Nombre del producto: LOMO FINO Fecha inicial: 12/22/2016
» Referencia: Orden de lote planeada Fecha final: 12/23/2016

2] | Fecha de orden o inicio més reciente | A4 | usp | pc



Anexo 30: Plan de Compras para la orden de produccién de 25 kilos del LOMO
FINO PT0044 en el Microsoft Dynamics AX.

Orden ploneada | Ver
/ % B #¥ Cambiar a...> o o Aprobar X Jr) (1 .©
Orden Editar Dividir ::., B‘.Pﬂ-"di"ﬂpl"ﬂ“"‘" ; seteccionat Jas @ . st F.ﬁr.mula u Lista Archivos
[] Referencia planeada™ R QCombiar=ido adjuntos
Orden de lotepf|  Nuevo Mantener Proceso Detalles de Iz orden planezda - -
I ] Nomere Referencia  Cédigo de articulo Configuracién  Almacén L Fechadelao.. Cantidad s.. Un.. Proveedor Detalles del articulo -~
PC-000495 gy PAPTO04 TRMINADO 12/9/2013, L Cédigo de articulo:  PAPTOD44
PC-000496 PAITO00045 TRMINADO 12/1/2015 2875 kg Norbre del producta:  LOMO FINY
V—gmm@ PC-000497 PAIT000100 TRMINADO 12212015 050 L Conjunto de articulos:  BROD TER}
[ Pc-000433 PAITO0370 TRMINADO 12112015 019 kg Conjunto de cobertura: PAPTO044
PC-000499 PAITO0383 TRMINADO 12/3/2015 004 kg e
PC-000500 PAITO00413 TRMINADO 12/3/2015 013 kg
PC-000501 PAITOD0S79 TRMINADO 127212015 006 kg Detalles de programacién [ ~
PC-000502 PAIT0005E2 TRMINADO 12/3/2015 013 kg
PC-000503 PAITO00583 TRMINADO 12722015 025 KG
PC-000504 PAITO00610 TRMINADO 1173072015 013 kg
PC-000505 PAITO0638 TRMINADO 1172512015 013 kg
Grdenes planead:
[] = Referenci
1
2
2
2
2
2
2
2 < [ >
2 AALC VVINICOWS
> » Fijacién §
M« [T S SR EI\ 9] | Fecha de entrega solicitada al poner en firme érdenes planeadas | Ao |usp| pe i

Anexo 31: Diagrama de Gantt del Plan de Compras para el articulo IT0O00588
de la orden de produccion de 25 kilos del LOMO FINO PT0044 en el Microsoft
Dynamics AX

Principio:

Transferic fecha de futuros | | Gantt »

[ Referencia Mimero Sitio  Almacén  Fechaderequisito  Cant.PCreq. Cantidad solicitada Fecha solicitada  Fechafutura  Con mensajes de futuros

Crden de lote planesds PC-000.. PARAL. TRMINA. 12/9/2015 4450 v

| Gant [ Accien | p | Explicacin
boNov 2015 o1 Dec 2015 o2Dec2015  papec2015  [paDec2015  [o5Dec2015 |6 Dec 2015 07 Dec 2015 os Dec 2015 09 Dec 2015 [10 Dec 2015 1
eteencts |G Bttt 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 16 00 06 12 18 00 06 12 16 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00
YT P H T E PR T PPV OV PPN PP ITPOC T PP FOTP TOVPOY T PPN TP ST PP PHOPIL VPO TP S TN ST HOVPP N PTTIY PP PYOTTN PP FYOTPY PP FVPR PP PO AP HOTPP SOV PO VPO

PLP  |PC-000341 |PAPTO044. H ra

PCP__|PC-000348 | PAIT00058] hi £

PCP__|PC-000349 [PAT00058 ki =

PCP_|PC-000347 [PAIT000ST | —

PCP__|PC-000351 |PAIT00063 [

PCP | PC-000350 |PAIT00081 | E—

PCP__|PC-000343 |PATO0010 [

PCP__|PC-000344 |PAIT000ST

PCP__|PC-000342 [PAIT00004 [

PCP__|PC-000346 | PAIT00041

PCP__|PC-000345 |PAITO0039 | E— .
T > <l M T B

-« i

» |7

97 | Direccitn de explosion de articulos

| a3 | o pe [ comr |



Anexo 32: Carga de capacidad de las 6rdenes de produccion del LOMO FINO

PT0044 después del MRP en el Microsoft Dynamics AX.

m Microsoft Dynamics AX - SUSHICORP, S.A. [SQL2014: Id. de sesi6n - 27] - [1 - pc] -|a] x
@ (SX4 [ » PC » Control de produccién » Comin » Ordenes de produccién » Todas las rdenes de produccion [
Orden de produccién | Programacién  Ver FOe
Recursos (1 - pc) - Recurso: OPR-01, OPERADOR 1 [=Tal =]
Recurso D ®
Py 3 Varianzas del calendario £ Carga de capacidad 2 Rutes
29 = He f... - [ Tareas
Recurso | Copiar Operaciones
recurso™ Hes {7} Tareas planeadas
Nuevo Configurar Aplicable para | Reservado para
Dt = o ) - WA K@Y
OPR-01 o
OPR-02 Ol e OPR-01, Capacidad Perfl de carga
oSt O | N OER A}
PACAR A 16— 5|
PACP ol ‘ Programacién
PAEMP o | Porcentaje de eficacia:
PAEMPS E 12— s
2 i Porcentaje de programacién de operaciones:
PAL o 5
PLET-01 oE = |+ Capacidad finita:
RESOR RE| § Propiedad limitada:
SEL 001 SE H Exclusivo:
g
SEL002 S = Centro de trabajo de cuello de botella:
SEL 003 S| = <
3 1d. de grupo de secuencias:
SEL 004 sl 4
SEL 005 S|
|
0.00
0 7 Tiempos
12/11/2016 12/16/2016 12/21/2016 Tiempo en cola anterior:
Ehctn Tiempo de preparacién:
Tiempo efectivo de manufactura:
DI R 2 ) | | A4 [usD|pe | Cermar
g ML—Iﬁ Cantidad de proceso: 100 5
Ver representacién grafica de la carga de capacidad Cerrar

Anexo 33: Programacion de Tareas de una orden de produccion del LOMO

FINO PT0044 con capacidad infinita en el Microsoft Dynamics AX.

i Microsoft Dynamics AX - SUSHICORP, S.A. [SQL2014: Id. de sesién - 22] - [1 - pc] | g
) » PC » Control deproduccion » Comdn » Ordenes de produccién » Todas las brdenes de produccion 4
& P P P
Orden de produccién | Programacién  Ver FOO
=4 Editar en cuadricula g f B [ Estimacion 4 Notificar como terminado I7] - ; & ' i
) Dividir K Borrar seleccion f Liberar  &){Fin »
Orden Ordende  Editar o _ _ Ver  Agregarala - % Eg Lo Inventario | Detallesde = Ordende | Lista | Archivos
delote produccién K Biminar seleccion _seleccion 4 Verno seleccionados | B Inicio 2 Registro | produccién lote adjuntos
Nuevo Mantener Lista de seleccion Proceso - - - - -
i - <
4 Favoritos ~|| Todas las A
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Anexo 34: Emision de Ordenes Planificadas del LOMO FINO PT00044 en el
Microsoft Dynamics después de la realizacion del CRP.

Microsoft Dynamics AX - SUSHICORP, S.A. [SQL2014: Id. de sesi6n - 22] - [1 - pc] | = | o
= » PC » Planeacionmaestra » Comun » Ordenes planeadas 4|
Orden planeada | Ver 70O
/ &5 Dividir “ Editar en cuadricula | =3 % - - , f Aprobar & #
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Pagina de area PC-000644 PAPT0044 4450 kg 12/8/2015 12/9/2015 Conjunto de cobertura: PAPT0044
 Coin PC-000655  PAPTO044 2050 kg 12/9/2015 12/10/2015 Mas
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» Referencia: Orden de lote planeada Fecha final: 12/24/2016
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| QA4 | uso | pe

Anexo 35: Explosion de Materiales de la primera orden planificada del LOMO

FINO PT00044 en el Microsoft Dynamics después de la realizacion del CRP.

Eil

Principio:m Transferir fecha de futuros Volver a leer || Actualizar ‘ Gantt »

Explosidn de articulos (1 - pc) - Codigo de articulo: P2

[] Referencia Mamero  Sitio Almacén  Fecha de requisito Cant. PCreq.  Cantidad solicit
Orden de lote planeada PC-000.. PARAL. TEMIMA.. 12/5/2016 4

Visién general | Gantt | Accion I Inventario critico disponible | Explicacién

=I-:5g LOMO FINO / PAPT0044 [ 44.50 / Orden de lote planeada

LOMO FINO DE RES / PAIT000045 / 51.18 / Ordenes de compra planeadas
ACEITE EL COCINERO / PAITO00100 / 0.89 / Ordenes de compra planeadas
MOSTAZA MAGGI / PAITO00370 / 0.33 / Ordenes de compra planeadas
PIMIENTA BLANCA / PAIT000393 / 0.07 / Ordenes de compra planeadas
SAL MAR Y SAL / PAIT000413 / 0.22 / Ordenes de compra planeadas

AJO FRESCO / PAIT000579 / 0.11 / Ordenes de compra planeadas

APIO FRESCO / PAITO00582 / 0.22 / Ordenes de compra planeadas
CEBOLLA PERLA ENTERA / PAIT000588 / 0.45 / Ordenes de compra planeadas
PAPAYA / PAITO00610 / 0.22 / Ordenes de compra planeadas

i PIMIENTO VERDE / PAIT000638 / 0.22 / Ordenes de compra planeadas




Anexo 36: Grafico de la carga de capacidad de las 6rdenes de produccion del
LOMO FINO PT0044 después del MRP y CRP en el Microsoft Dynamics AX.
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Anexo 37: Programacion de Tareas de la primera orden de produccion del

LOMO FINO PT0044 con capacidad finita en el Microsoft Dynamics AX.

Microsoft Dynamics AX - SUSHICORP, SA. [SQL2014: Id. de sesion - 22] - (1 - pc] [=l&] x |
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Anexo 38: Diagrama de Gantt e Histograma de las 6rdenes de produccion del
LOMO FINO PT0044 con capacidad finita en el Microsoft Dynamics AX.
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