& homo
|

UDA-ERP para PYMES

Méodulos de inventarios y manufactura

Tomo 1:
Principios de manufactura
y software de aplicacién

Catalina Astudillo Rodriguez
Juan Maldonado Matute
Esteban Crespo Martinez
Lenin Erazo Garzon










UDA-ERP para PYMES

Modulos de inventarios y manufactura

Tomo 1:
Principios de manufactura
y software de aplicacion



UDA ERP PARA PYMES
Médulos de inventarios y manufactura

Tomo 1: Principios de manufactura
y software de aplicacion

© del texto: Catalina Astudillo Rodriguez, Juan Maldonado Matute,
Esteban Crespo Martinez, Lenin Erazo Garzén, 2022

© de esta edicion: Universidad del Azuay. Casa Editora, 2022
Primera edicion: Casa Editora anterior, Ciudad, 2022

ISBN OBRA COMPLETA: 978-9942-618-57-3

ISBN: 978-9942-618-58-0

E-ISBN: 978-9942-618-59-7

Disefo y diagramacion: Daniela Duran
Correccion de estilo: Oswaldo Encalada V.

Libro arbitrado por pares: Andrea Mory, Diego Pinto Auz, Rayner Durango

Impresidn: PrintLab / Universidad del Azuay
en Cuenca del Ecuador

Se prohibe la reproduccién total o parcial de esta obra, por cualquier medio,
sin la autorizacién expresa del titular de los derechos

CONSEJO EDITORIAL / UNIVERSIDAD DEL AZUAY

Francisco Salgado Arteaga
Rector

Genoveva Malo Toral
Vicerrectora Académica

Raffaella Ansaloni
Vicerrectora de Investigaciones

Toa Tripaldi
Directora de la Casa Editora



UDA-ERP para PYMES

Modulos de inventarios y manufactura

Tomo 1:
Principios de manufactura
y software de aplicacion

Autores:

Catalina Astudillo Rodriguez
Juan Maldonado Matute
Esteban Crespo Martinez

Lenin Erazo Garzon

@UNIVERSIDAD Casa P

DEL AZUAY Editora






PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 7

Prologo

Este libro forma parte de los tres tomos que resumen el
desarrollo de la primera etapa del proyecto de desarrollo
de un Software ERP realizado en la Universidad del
Azuay para las MIPYMES del Ecuador, orientado a los
modulos de Manufactura e Inventarios.

El proyecto mencionado, surge como una solucién para las MIPYMES, engloban-
do ademas a pequefios emprendimientos de empresarios emergentes y arte-
sanos de la regién, cuyos recursos econdmicos por la naturaleza y tiempo de
incubacion de la empresa, no abastecen para la inversion de un producto para
la gestion comercial. Con esta solucién tecnoldgica, la Universidad se proyecta
hacia la vinculacion y servicio de los grupos mencionados.

La obra trata sobre el apoyo de las tecnologias de la informacién en la adminis-
tracion de operaciones, que ha sido fundamental para el aumento de la produc-
tividad en organizaciones generadoras de bienes y servicios a nivel mundial y
sigue siendo un elemento medular en la actualidad para muchas empresas que
comprenden laimportancia de administrar correctamente sus recursos: mano de
obra, materiales, capital de operacion, etc., asi como los beneficios que pueden
derivarse de estas practicas. Sin embargo, es también importante destacar el rol
que los sistemas de informacién han jugado en los Gltimos afos en este ambito,
convirtiéndose en actores de apoyo fundamentales para la gestion empresarial.

Si bien se ha mencionado a la administracién de operaciones como uno de los
ejes fundamentales del desarrollo empresarial, este trabajo se centrarad especi-
ficamente en describir el funcionamiento de uno de los tipos de sistemas mas
utilizados en la actualidad, los sistemas de Planificacion de Recursos Empresa-
riales o ERP, por sus siglas en inglés (Entreprise Resource Planning). En la actua-
lidad los sistemas ERP se encuentran ampliamente difundidos en la industria 'y
permiten integrar varias areas funcionales que van desde la produccion, la con-
tabilidad y la logistica hasta la gestion de clientes y recursos humanos, lo que ha
permitido el trabajo cooperativo y de forma transversal entre los distintos depar-
tamentos de una organizaciény al mismo tiempo ha permitido la consecucion de
una perspectiva holistica de toda la empresa.
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Diversos enfoques administrativos y de calidad consideran que el satisfacer las
necesidades de los clientes es uno de los objetivos primordiales que debe guiar
el accionar de una empresa, haciendo que éstas destinen una importante canti-
dad de recursos a la consecucién de dicho objetivo. Si bien este enfoque sigue
siendo adecuado y valedero en la actualidad, se debe considerar que sera al-
canzable (inicamente si las operaciones estan enfocadas y alineadas para iden-
tificary gestionar dichas necesidades. Es aqui, donde los sistemas ERP alcanzan
una gran relevancia, ya que como se menciond anteriormente permiten alinear
toda la informacion y esfuerzos en un objetivo comn.

Los sistemas ERP permiten simplificar la tarea de manejo de informaciony
ayudan a lidiar con una voluminosa cantidad de datos que se generan en
una organizacién, como resultado de las operaciones diarias, ya que, me-
diante el manejo de bases de datos e interfaces amigables con el usuario,
es posible reemplazar el tedioso manejo del papeleo y la organizacién de
la informacion con una herramienta eficiente en el manejo y disposicién de
ésta. No obstante, para que una herramienta de este tipo tenga un completo
éxito, es necesario que tanto la direccién como los usuarios del sistema ten-
gan una clara comprension de coémo los sistemas ERP manejan los procesos,
amas de poseer nociones en el manejo de bases de datos, parte medularen
el funcionamiento de este tipo de software.

Debido a que no es sencillo alcanzar conocimientos especificos con respec-
to a los temas que involucran el desarrolloy manejo de un ERP, ya sea de for-
ma personal o en centros de estudio, en vista de laamplia cantidad de temas
que se podrian llegar a abordar, se considera que el enfoque mas adecuado
para comprender éstos es el aprendizaje paralelo al uso e implementacidn
de la herramienta. Es aqui, donde este trabajo pretende convertirse en una
gufa de aprendizaje que permita la comprension del fundamento teérico, a
la vez que habilite la aplicacién y puesta en practica en el software de acom-
pahamiento de este trabajo.

Los sistemas ERP, a pesar de ser una interesante propuesta para las orga-
nizaciones, tienen precios elevados en la actualidad, razén por la cual las
empresas, en muchas ocasiones, no consideran dentro de sus opciones el
uso de estas herramientas, en especial las micro, pequenas y medianas in-
dustrias donde las herramientas de este tipo tendrian un mayor aporte a su
cadena de valor. A pesar de que existen varias alternativas gratuitas, éstas
esporadicamente se adaptan al 100% a la realidad del negocio, o carecen
del apoyo técnico necesario para que las firmas se sientan respaldadas al
momento de inclinarse por esta opcion.

La solucion tecnolégica que se describe en este trabajo presenta varias ven-
tajas sobre las opciones comerciales mas populares y las gratuitas. En pri-
mer lugar, se trata de una opcion adaptable a cada empresay con un precio
accesible, pensada como objetivo en el desarrollo de las pequeiias y media-
nas industrias. Segundo, la inversidn en equipos necesarios para la imple-
mentacidn de este ERP es relativamente minima, ya que todo el manejo de
base de datos se realiza en un entorno de nube, lo que permite descartar los
costos que se pudieran incurrir en la compra de servidores o equipo espe-
cializado para la puesta en marcha del software; y tercero, al tratarse de un
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proyecto desarrollado por la Universidad del Azuay, se cuenta con soporte
técnico, tanto para el uso del software, como para la preparacién administra-
tivo-técnica de la organizacion que se encamine en un proyecto de este tipo.
Este software ha sido pensado con el Gnico e importante objetivo de permitir
a las industrias ser mas eficientes y lograr un desempeio destacado, que les
permita aumentar los margenes de gananciay con certeza lograr prestigio en
el sectorindustrial en el cual se desenvuelven.

Este libro esta dirigido a los directivos, gerentes y empleados en general de
organizaciones y empresas del sector MIPYME, en los cuales se despliega
el software de Manufactura e Inventarios, como un recurso de consulta de
conceptos y fundamentos tedricos, asi como el manual para el uso de esta
solucién. También estd orientado a docentes y estudiantes de las asignatu-
ras relacionadas a las areas de negocio, produccién y desarrollo de software.
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1.Principios de manufactura

1.1. Laplaneacion de recursos empresariales

El uso eficiente de las tecnologias de la informacién se ha convertido en uno
de los factores clave y decisivo al momento de tratar de entender cdmo se
hacen los negocios hoy en dia. Todas las organizaciones, sin importar de qué
tipo sean, se encuentran inmersas en escenarios que afrontan constantes
cambios; las organizaciones que no estan alineadas con el avance tecno-
légico, sin lugar a duda, estan perdiendo una fuente importante de ventaja
competitiva frente a otras organizaciones que reaccionan y se adaptan mas
rapidamente al cambio.

Los Sistemas de Planeacién de Recursos Empresariales (ERP), junto con los
sistemas de Gestion de la Cadena de Suministros (SCM) y los sistemas de
Administracion de las Relaciones con los Clientes (CRM) permiten a las or-
ganizaciones integrar sus procesos bajo el concepto de cadena de valor, es
decir, manteniendo una relacién directa con clientes y proveedores.

1.1.1. Elvalorde la planeacion de recursos empresariales en los negocios

Indiscutiblemente, todo proceso de cambio genera incertidumbrey es légico
que al momento de analizar la posible adopcidn de un sistema ERP la alta
direccion se pregunte si se puede estar seguro de que la implementacién de
un sistema de este tipo generarad un valor agregado para la compaiiia y los
clientes. Los sistemas ERP en la actualidad abarcan las mejores practicas
dentro del campo de las tecnologias de la informacién, y la organizacién que
adopte este tipo de herramientas indiscutiblemente obtendra una ventaja
competitiva, que se vera reflejada principalmente en aspectos tales como:

1 lareduccion de los costos de fabricacion, debido a un mejor manejo
y control,
2 elaumento de la productividad,

3 laautomatizacién de los procesos, entre otras.

Como se mencion6 anteriormente, un sistema ERP le permitira a una orga-
nizacion administrar sus operaciones desde una perspectiva de cadena de
valor, gestionando sus procesos internos de forma integrada, a la vez que
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facilita la relacién con los actores externos, como clientesy proveedores. Un
sistema ERP ademas permitird alimentar la inteligencia del negocio (Busi-
ness Intelligence) y se convertird en un elemento clave en el proceso de toma
de decisiones, ya que permite un analisis rapido y fiable de la informaci6n
con la que cuenta la organizacién.

Ahora bien, si se supone que la adopcién de un sistema ERP puede resultar
muy beneficioso para una organizacién, ;Por qué muchas empresas no han
adoptado este tipo de tecnologia? Una de las causas principales radica en
el profundo cambio que supone implementar un sistema de este tipo, espe-
cialmente cuando muchas de estas empresas no tienen una organizacion
administrativa bien cimentada. Ademas, tomando en cuenta que los siste-
mas ERP no son baratos, muchos directores temen que la fuerte inversion
realizada no se vea recompensada con suficientes beneficios. Existen mu-
chas empresas a nivel internacional que han expuesto sus experiencias ne-
gativas en la adquisicidn de sistemas ERP, pero esto se debe principalmente
a proyectos mal liderados, que han triplicado esfuerzo, tiempo y recursos.
Por ello, es recomendable realizar un analisis exhaustivo de la situacién ac-
tual de la empresa, antes de iniciar un proyecto de este tipo.

Para adquirir un sistema ERP es necesario analizar sus funcionalidades y
requerimientos, en base a la madurez y credibilidad de los procesos empre-
sariales; y alinearlos a la estrategia empresarial de la organizacién. Una so-
lucién ERP permitird una integracion total entre las diferentes areas funcio-
nales de una empresa y facilitara el intercambio de informacién entre éstas,
ademas permitira mejorar la gestién y el manejo de la informacion. Se debe
indicar que el éxito de la etapa de estudio y analisis previa a la implemen-
tacién de un sistema ERP, dependerd en gran medida de la participacion e
interés de la alta direccion; esto con el fin de evitar abandonar el proyecto
escuchando excusas tales como: “No hay presupuesto”, “No hay soporte”,
“No hay tiempo”; o cualquier otro pretexto que pudiera llevar al fracaso al
proyecto.

1.1.2. Sistemas integrados de informacion

En un inicio, la evolucién de los sistemas de informacién empresariales es-
tuvo directamente ligada al desarrollo de las empresas de servicios. Cuan-
do éstos se desarrollaron por primera vez, las principales herramientas se
orientaron hacia el desarrollo de la gestion financiera, facilitando las tareas
de calculo relacionadas con el computo de presupuestos, la gestion conta-
ble o el manejo de tesoreria. El siguiente paso légico en la evolucion de los
sistemas de informacién empresariales suponia atender los requerimientos
de las empresas manufactureras. Los primeros desarrollos en el campo in-
dustrial se orientaban mas al proceso productivo, generando herramientas
independientes para facilitar los procesos de compras de materia prima,
administracion de bienes e inventarios, control de produccion, gestion de
mano de obra, etc. El problema con estos primeros sistemas de informacién
radicaba en el caracter auténomo de su trabajo, donde cada uno perseguia
su propio fin; la integracion se realizaba Gnicamente cuando era necesario
y se la realizaba de forma manual, sin que existiera la garantia de un inter-
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cambio de informacion eficiente. Hoy en dia ambos grupos de herramientas,
tanto las desarrolladas para los servicios como para la manufactura, y que
en sumomento fueron las precursoras de los sistemas de gestion corporati-
vos, trabajan de forma integrada y orientandose hacia el trabajo cooperati-
vo, abrazando el concepto de que cada unidad de negocio debe dejar de ser
una entidad independiente para convertirse en parte de un todo que trabaja
de forma integrada con los demas sistemas, para cumplir con los objetivos
de la organizacion.

1.1.2.1. Los sistemas Material Requirements Planning (MRP)

El primer gran avance que se da en la integracidn de los sistemas de infor-
macién empresariales ocurre en el aino de 1958 cuando Joe Orlicky desarrolla
y acufia el concepto de Planificacion de Requerimientos de Materiales, mas
conocido como MRP (Material Requirements Planning). Este sistema tenia
como objetivo el planificar la produccién y gestionar de manera adecuada
los inventarios con el fin de cumplir de manera oportuna con los requeri-
mientos de los clientes.

Mas detalladamente este sistema se enfocaba en:

1 Asegurar que materiales y productos estén disponibles para la pro-
ducciény entrega a los clientes,

2 Mantener los niveles de inventario adecuados para la operaciony

3  Planear las actividades de manufactura, horarios de entrega y acti-
vidades de compra. (Ruiz Larrocha, 2017)

La evolucién de los sistemas computacionales fue de gran ayuda para el de-
sarrollo de estos sistemas de informacién ya que permitieron la automatiza-
cion de muchas de las tareas que se inclufan en este tipo de herramientas.
Ademas, este avance tecnolégico sirvié como trampolin para la evolucién de
los sistemas MRPy el desarrollo de las herramientas que se conocen hoy en
dia como el ERP 0 ERP II.

Basicamente el objetivo de un sistema MRP es minimizar el nivel de existen-
cias en las bodegas mediante la planificacion adecuada de las érdenes de
producciény la gestion correcta de los inventarios. Para lograr este propdsi-
to, los sistemas MRP recopilan informacién principalmente de tres fuentes:

1 Elplan maestro de produccion (MPS)
2 Losinventarios.

3 La estructura de materiales de cada producto.

El plan maestro de produccién es un resumen de las cantidades que se de-
ben elaborar para cada orden de producto terminado, en el cual ademas se
indican las fechas de entrega para cada una de éstos. En ocasiones, a mas
de las cantidades que se va a producir se suele incluir una proyeccién de la
demanda para un determinado periodo de tiempo, el cual generalmente no
rebasa unas cuantas semanas.
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La informacion proveniente de los inventarios hace referencia al nimero de
unidades de determinado producto existentes en bodega en un momento
especifico, y al nimero de unidades de productos que se encuentran en pro-
ceso de fabricacion, debiendo conocerse ademas sus fechas de finalizacion.

La receta del producto, también conocido como lista de materiales (Bill of
Materials - BOM) indica los componentes que intervienen en la fabricacion
de cada uno de los productos que se encuentran enlistados en el plan maes-
tro de produccidn. Esta receta suele presentarse en una estructura de arbol
para facilitar la comprension de la composicion de los productos, lo que per-
mite entender sus ensambles y subensambles.

A partir de la informacién proporcionada por estas tres fuentes es posible
determinar:

a. Elplan de produccién para cada uno de los articulos que debe ser
fabricado, detallando las cantidades que se van a produciry las fe-
chas de entrega. Esta informacién posteriormente resulta (til para
establecer la carga de trabajo de las diferentes estaciones que con-
forman el proceso productivo, asi como los requerimientos de tiem-
poy mano de obra (capacidad requerida).

b. Elplande aprovisionamiento, que consiste en el listado de los mate-
riales que seran necesarios para cumplir con el plan de produccién.
En este plan se detallan esencialmente las cantidades requeridas
en cada pedido y las fechas de entrega.

C. Los reportes de irregularidades, donde se resumen las 6rdenes de
produccién que no cumplen con la programacién asignaday cuales
podrian ser las repercusiones sobre el resto del sistema.

Esquematicamente se puede apreciar la estructura de un sistema MRP en la
figura 1.

ENTRADAS SALIDAS

Plan maestro de produccién —> Plan de produccion

MRP

Inventario Plan de aprovisionamiento

A 4
A 4

Lista de materiales > Reporte de irregularidades

Figura 1. Esquema de un sistema MRP. Fuente: (Shtub, 1999)
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Si bien los sistemas MRP siguen siendo (tiles en la actualidad, se debe con-
siderar que trabajando de forma independiente no coordinan ni toman en
cuenta otros factores criticos de la produccién de los ya mencionados. Por
ejemplo, no se consideran el uso ni la disponibilidad de los recursos para
poder fabricar lo que se ha planeado e incluso no se toman en cuenta los
costos relacionados con dicha produccién.

Los sistemas de gestion de recursos empresariales fueron evolucionando
con el tiempo para poder hacer frente a los problemas y retos que se iban
presentado con el desarrollo de la industria, es asi que, a partir de los sis-
temas MRP, nacieron los sistemas MRP Il que a mas de los puntos ya trata-
dos consideraban aspectos relacionados con el uso de los recursos. En la
siguiente seccion se hace una descripcion mas detallada de los sistemas
MRP II.

1.1.2.2. Los sistemas MRP Il

Los sistemas MRP Il o sistemas de planeacién de recursos de manufactu-
ra, son el resultado de la evolucion de los sistemas MRP. Hacen su primera
apariciéon a mediados de los afios setentay a méas de realizar una gestion de
la demanda (cantidad y plazos para la fabricacidon) permiten definir qué re-
cursos, en qué cantidades y en qué momentos seran necesarios para llevar
a cabo la produccion programada. Es decir, en estos sistemas se abarcan
todos los aspectos del entorno productivo ya que se ha permitido la inte-
gracion de nuevos factores criticos como son la gestién de suministros, la
gestidn financiera, la gestidon de la capacidad e incluso la gestién de la ca-
lidad. Ademas, los sistemas MRP Il proporcionan la posibilidad de realizar
una suerte de simulacién para poder responder a la pregunta ;qué pasaria
si ...? permitiendo de esta manera contrastar diferentes escenarios que po-
drfan presentarse en un proceso de toma de decisiones.

Tanto en el caso de los sistemas MRP como en el de los MRP Il se debe re-
cordar que éstos no se tratan de sistemas informaticos, mas bien se trata
de herramientas de planificacion que han encontrado un gran aliado en el
desarrollo de los sistemas computacionalesy en las bases de datos, y que lo
que pretenden en realidad es una integracion completa de la organizacion,
permitiendo compartir y analizar la informacion en tiempo real y de forma
conjunta. Si se hace una reflexidn, el lector podra notar que en la actualidad
es imposible hablar de sistemas integrados de informacion, sin tener que
mencionar al software que hace posible su gestion.

Los sistemas MRP Il se enfocaban especificamente en dos puntos:

1 La gestion de los recursos productivos (disponibilidad, capacidad,
etc.)y

2 Elflujo de materiales.

Los sistemas MRP Il trabajan de forma jerarquica debido a que las decisio-
nes tomadas en un determinado nivel de la compania tienen un impacto
directo sobre otros niveles. Suele ser en este punto donde por lo general
los conflictos aparecen, ya que comlnmente para evitar las contradicciones



26 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

y errores, las decisiones deben ser revisadas continuamente para permitir
una correcta sincronia entre los diferentes niveles de la organizacion (Sier,
Saiz, & Rosado-Varela, 1998), y es donde precisamente los sistemas MRP Il
realizan su principal aporte.

Debido a que los sistemas MRP Il visualizan a una compafiia como un sis-
tema global e interconectado, la informacién requerida para su funciona-
miento se origina en un nivel mucho mas alto que el que era necesario para
generar el plan maestro de produccién. La informacién necesaria incluso
puede generarse al nivel del plan de negocio para el cual previamente se ha
realizado un analisis de la demanday de los recursos requeridos para cum-
plirlo, lo que a la postre desemboca en el plan maestro de produccién, uno
de los insumos necesarios para la alimentacion de los sistemas MRP. En la
figura 2 se puede apreciar la estructura clasica de un sistema MRP Il y c6mo
éste engloba en su estructura a los sistemas MRP.

Plan de negocios
Necesidades de | Planagregadode |
recursos g produccién ™
¢ Administracion de la
demanda
Plan agregado de | Planmaestrode |
capacidad g produccién
MRP
A 4 A 4 A 4
Plan de produccién !)I.an de. . Report.e s
aprovisionamiento irregularidades
Planificacién de
requerimientos de Proveedores
capacidad
Control de calidad P»| Piezas fabricadas

Figura 2. Esquema de un sistema MRP |l. Fuente: (Leu & Huang, 2010)

Como se puede apreciar los sistemas MRP Il abarcaban un espectro mucho
mas amplio de la organizacién, sin embargo, no la integran en su totalidad,
ya que aln no se han considerado aspectos importantes como la cadena
de aprovisionamiento (no solamente la compra de insumos), la relacién con
clientes y proveedores, la gestion del talento humano y la gestion financie-
ra-contable.
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Como es de suponerse, estos aspectos trataron de serincluidos con el trans-
curso del tiempo para lograr una integracion casi total de la empresa. Es de
esta forma que se concibieron los hoy conocidos como sistemas ERP.

1.1.2.3. Sistemas ERP

Con la creacién y puesta en marcha de los sistemas MRP y MRP Il se habia
logrado integrar casi por completo los aspectos criticos del funcionamiento
de una organizacion; sin embargo, esta integracion estaba casi en su tota-
lidad centrada en la gestion de la manufactura y se realizaba en su totali-
dad dentro de los limites de la organizacién. A inicio de los afios noventa
la gestion de operaciones torna su atencién en los aspectos de la cadena
de valor que no so se gestionan Gnicamente dentro de la organizacién, lo
que permite incluir aspectos como: la administracién de las relaciones con
clientes (CRM — Customer Relationship Management), la administracion de
la cadena de suministro (SCM), la administracién de los recursos humanos
(HRM - Human Resources Management) y la administracion de los recursos
financieros y contables (FRM — Financial Resources Management) dando asi
paso a la creacién de los sistemas ERP, sistemas de planeacién de recursos
empresariales.

Los sistemas ERP abordan tanto los aspectos internos de una organizacion,
ya considerados en los sistemas MRP y MRP Il, como los aspectos externos
a la misma, lograndose asi una integracién con todas las areas del negocio.
Una ventaja de estos sistemas radica en la posibilidad de trabajo modular,
pudiendo manejarse cada uno de los frentes mencionados de forma inde-
pendiente, lo que facilita su implementacion, debido a que no se convierten
en una camisa de fuerza para las organizaciones que opten por suimplemen-
tacion, es decir, que una empresa podria optar iniciar el uso de un sistema
ERP (nicamente con los mdédulos que hagan posiblemente la planificacion
de los recursos de manufactura (MRP y MRP II) y la gestion de los recursos
financierosy contables (FRM) para posteriormente implementar los médulos
faltantes, si lo considera necesario.

Con el tiempo los sistemas ERP han ido integrando mas frentes o han des-
agregado algunos ya existentes, lo que ha permitido a las organizaciones
tener una mejor gestion de los diferentes aspectos del negocio; por ejemplo,
modulos independientes para la administracién de las relaciones con los
proveedores (SRM), gobierno corporativo y finanzas, mercadotecnia, o ven-
tas y proyectos, son algunos de los cuales se han incluido en los paquetes
de software ofrecidos por ciertas empresas. La figura 3 se muestra de forma
general los médulos por los cuales estd compuesto un sistema ERP.
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MRP

Planificacién de recursos
de manufactura

CRM HRM

Administracion de Administracion del
relaciones con clientes recurso humano

SCM FRM

Administracion de la Administracion de
cadena de suministro recursos financieros

Figura 3. Esquema modular de un sistema ERP

De forma general cada uno de estos médulos que conforman un sistema ERP
tiene un objetivo en especifico; como se mencion6 antes, no es necesario
que el sistema adoptado por una organizacién de forma mandatoria maneje
todos estos mddulos a la vez, lo que si es importante es que al momento de
implementar un mddulo no considerado en un inicio éste debe acoplarse
por completo a los ya existentes ya que es la Gnica manera de que el sistema
trabaje de forma correcta y eficiente.

El médulo de administracion de la cadena de suministro (SCM) tiene como
objetivo controlar los procesos y administrar los movimientos que se dan en
las bodegasy los inventarios, de forma que se pueda responder rapidamen-
te a los cambios que se puedan dar en el aprovisionamiento o la demanda.
El m6dulo de administracion de recursos humanos (HRM), por su parte, es el
encargado de mantener un registro completo de la informacién de todos los
colaboradores de la organizacién, de manera que se pueda optimizar el uso
del capital humano. De otro lado, el médulo que gestiona la administracion
de los recursos financieros (FRM) busca se automatice cualquier operacién
financiera-contable mientras se asegura el cumplimiento regulatorio de las
leyes y normas contables del pais, donde se lleven a cabo las operaciones,
ademas permite obtener informacién en tiempo real sobre el desempeio fi-
nanciero general de la organizacion. Elmédulo de administracién de las rela-
ciones con los clientes busca lograry mantener relaciones duraderas con los
clientes registrando informacién que permita mejorar la experiencia, cabe
mencionar que este médulo suele en ocasiones no estarincluido en algunos
de los paquetes informaticos que ofrecen servicios ERP, ya que ha sido la
evolucién de los mismos lo que ha permitido su integracién, incluso algunos
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autores colocan a los sistemas CRM como subsistemas de los sistemas ERP
II, que como resultara facil de suponer son la evolucion de los sistemas ERP.
Finalmente, y como ya se ha venido mencionado, el mddulo de planificacion
de recursos de manufactura ayuda a planeary optimizar el uso de los recur-
s0s, a la vez que permite gestionar la capacidad y los plazos de entrega.

ERP

e Finanzas

MRP Il . At}iministracién de relaciones con
clientes

e Administracién de la cadena de

suministros

Administracion de recursos humanos

Mercadotecnia

Ventas

Proyectos

Planificacion de la capacidad
Prevision de la demanda
Contabilidad general
Aseguramiento de la calidad

MRP

e Plan maestro de produccion
e Inventario
e Lista de materiales

Figura 4. Funciones de los sistemas de gestion de recursos empresariales

Como se puede evidenciar en la figura 4 los sistemas ERP han ido absorbien-
do las funciones de sus predecesores, los sistemas MRP y MRP Il, pero como
es légico en todo sistema éstos siempre tenderan a seguir evolucionado, por
lo que en la actualidad se habla ya de sistemas ERP II. Este tipo de sistemas
en la actualidad se encuentran altamente difundidos y existen numerosas
empresas que ofrecen soluciones de software ERP, la mas populary difundi-
da a nivel empresarial e indiscutiblemente la lider en este momento es SAP
(Systems, Applications, and Products in Data) de IBM.

1.1.2.4. Sistemas ERP Il

Los sistemas ERP Il, también conocidos como sistemas ERP extendidos,
aparecen a inicios del afo 2000 con el prop6sito de gestionar y aprovechar
aspectos como la cooperacién interorganizacional y la evolucién de los sis-
temas de informacién. Factores como la globalizacion, el desarrollo tecnol6-
gico, la subcontratacién o el comercio electrénico dieron paso a una nueva
forma de hacer negocios, mucho mas globaly compleja.

Bésicamente los sistemas ERP Il basan su funcionamiento en los sistemas
ERP como parte central de su estructura, pero con la adicién de algunos
nuevos componentes. Como se puede apreciar en la figura 5 ciertos com-
ponentes presentes en los sistemas ERP se mantienen presentes, otros han
sido reemplazados y algunos han sido agregados. La estructura basica del
ERP Il se encuentra dividida en dos componentes, a mas del componente
central que seria el sistema ERP, estos son: el componente corporativo y el
componente colaborativo. El componente central, ERP, a mas de estar res-
paldado en los sistemas MRP y MRP Il encuentra un fuerte aliado en los sis-
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temas de administracion de proyectos de negocio (BPM — Business Project
Management). El componente colaborativo esta formado por los ya men-
cionados moédulos CRM, HRM y SCM, y se incluyen nuevos mddulos como
son: la administracion de relaciones con los proveedores (SRM - Supplier
Relationship Management) que busca crear relaciones positivas con otras
empresas que proveen de bienes o servicios diversos; la gestion del ciclo de
vida del producto (PLM — Product Lifecycle Management) que se centra en la
rentabilidad, innovacién y eficiencia de los bienes producidos, y la gestion
del desempefio corporativo (CPM — Corporate Performace Management). El
componente colaborativo busca explotar el desarrollo de las tecnologias de
la informacién para lograr una mejor integracién y comunicacion entre el sis-
tema ERPy los actores externos. En este marco el intercambio de la informa-
cién se puede realizar de negocio a negocio (B2B - Business to Business),
de negocio a cliente (B2C — Business to Client) y de negocio a empleado
(B2E- Business to Employee), todo esto se ve respaldado en el uso de sof-
tware y principios de arquitectura de sistemas para integrar un conjunto de
aplicaciones que faciliten el intercambio de informacién. A esto se le conoce
como integracion de aplicaciones para empresas (EAI - Enterprise Applica-
tion Integration) (Keck, 200s5).

EAI
[os) O
N N
2] 0
B2E

Figura 5. Marco de referencia de un sistema ERP Il. Fuente: (Mgller, 2005)

Conscientes de la evolucién que han tenido los sistemas que permiten ges-
tionar e integrar las funciones de una empresa no seria raro que en afios
posteriores vieran la luz nuevas aplicaciones que resulten ser la evolucién
de los sistemas ERP II.
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1.1.2.5. Sistemas DDMRP

En la actualidad ha aparecido un nuevo paradigma basado en los principios
de los pensadores que desarrollaron los conceptos sobre MRPy su evolucion,
DRP (Distribution Resourcing Planning), Lean (TPS), TOC (Theory of Constra-
ints) e Innovacion. Su nombre es “Demand Driven Material Requirements
Planning” o “Planificacién de Requerimientos de Materiales impulsados por
la demanda”. El término “Demand Driven” fue iniciado por PeopleSoft en
2002, empresa que fue adquirida por Oracle en 2003 y luego olvidado por
varios afnos, hasta que lo resucita en 2007 la empresa AMR. En 2010 AMR
es adquirida por Gartner, quien utiliza el término como parte de un enfoque
llamado “Demand Driven Value Network” o “Red de Valor impulsada por la
demanda”.

En 2011 en la tercera edicion del libro “Orlicky’s Material Requirements Plan-
ning” de Carol Ptak y Chad Smith, introdujeron el concepto original de DD-
MRP que contenia una propuesta de planificacién alternativa formaly l6gica
de control. Se crea casi paralelamente en 2012, el Demand Driven Institute
asociado con el International Supply Chain Education Alliance (ISCEA) que
ofrece un programa de certificacién llamado Certified Demand Driven Plan-
ner para implementar estos conceptos en las empresas.

En 2016, usando como guia el libro “Demand Driven Performance: Using
Smart Metrics” de autoria de Chad Smith, los institutos DDI e ISCEA ofrecie-
ron el programa Certified Demand Driven Leader (CDDL) disefiado para pro-
porcionar estandares globales para el modelo operativo que incluye DDMRP,
y ensefia y certifica al personal interesado en esta teoria.

Como se puede observar en la figura 6 los sistemas DDMRP basan su funcio-
namiento en nuevas filosofias de produccion enfocadas en la optimizacion
y el uso eficiente de los recursos, y no solamente en avances tecnoldgicos o
tedricos clasicos. Estas filosofias pueden considerarse como los pilares del
DDMRP.

DEMAND DRIVEN MRP (DDMRP)

Planificacion de | | Planificacién de

L L Teoria de las
requerimientos | | requerimientos - _ I
X o Lean restricciones Six sigma Innovacién
de materiales de distribucion (ToQ)

(MRP) (DRP)

Figura 6. El fundamento metodoldgico del DDMRP. Fuente: (Ptak & Smith, 2016)
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1.1.2.6.Consideraciones con los sistemas integrados
de informacion

Los sistemas integrados de informacién son Gnicamente herramientas que
facilitan y ayudan a la gestidon dentro de una organizacion, por lo que se
debe tener claro que no son sistemas que garanticen el éxito de la gestion
dentro de un negocio. Como toda herramienta, el éxito que se obtenga de su
uso depende, en gran medida, de la calidad de todos los recursos utilizados
para su funcionamiento y de cémo éstos se administren. Recopilando las
recomendaciones realizadas por varios autores respecto del tema se puede
decir que tres son los aspectos clave que se deben tener en cuenta al mo-
mento de decidir utilizar un sistema integrado de informacién, entre ellos
los ERP, a saber:

e Lacalidad de lainformacién
e La cultura organizacional
e Eldesarrollo tecnolégico

1.1.2.6.1. Calidad de la informacion

Los sistemas integrados de informacién, como su nombre lo sugiere, son
sistemas que basan su funcionamiento en grandes cantidades de informa-
cién. Esta resulta de valor Ginicamente si es (til para el proceso de toma de
decisiones. La informacidn (til puede identificarse por las siguientes carac-
teristicas:

e (Claridad: La informacién puede respaldar un proceso de toma de deci-
siones Gnicamente si es claray comprensible para quien la utiliza. Ob-
viamente, la informacién que no es comprensible o que no puede ser
interpretada con claridad, resulta ser muy poco (til para el tomador de
decisiones, ya que podria llevar a cometer errores en el proceso de ana-
lisis y posterior seleccién de los cursos de accién.

e Validez: La informacion se considera valida si refleja una realidad actual
y relevante, por ejemplo: si se desea conocer la proyeccion de la de-
manda para un determinado producto ésta deberfa ser determinada en
base a la informacidn existente mas actual y no en base a informacién
de periodos o anos anteriores muy lejanos al presente.

e Relevancia: Si La informacién utilizada en el proceso de toma de deci-
siones logra reducir la incertidumbre del proceso o modificar las deci-
siones que se hubiesen tomado sin la existencia de ella, se la considera
de relevancia.

e Exactitud: La exactitud de la informacién se determina en base a qué
tan acertada es en comparacién con la realidad. Por ejemplo, para de-
terminar la cantidad de materiales que se debe comprar para cumplir
con una orden de produccion, la informacién obtenida de la bodega no
debe mostrar existencias ni mayores ni menores a la realidad para poder
determinar con precision la falta de insumos y su posterior adquisicion.
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e Integridad (Completitud): Mide el nivel de cobertura de cada aspecto
abordado por la informacién, es decir, si una empresa posee sucursales
en varias ciudades de un pais, la informacién que mide el resultado de
las ventas anuales se considera completa solo si abarca las ventas reali-
zadas por todas las sucursales y no solo por algunas de ellas.

Un aspecto importante en el disefio de los sistemas integrados de informa-
cién, que respaldan los procesos de toma de decisiones en cualquier tipo
de industria o negocio es garantizar que la informacién sea comprensible,
valida, relevante, precisay completa. La forma de hacerlo es realizar un ana-
lisis exhaustivo durante la etapa de disefo de los procesos, comprender las
necesidades de informaciény desarrollar un sistema rentable para satisfacer
estas necesidades. El sistema de informacion debe gestionarse a lo largo
de su ciclo de vida para garantizar que su rendimiento no se deteriore con el
tiempo (Shtub, 1999).

1.1.2.6.2. La cultura organizacional

Ciertos problemas con los que se debe lidiar al momento de implementar un
sistema integrado de informacidn tienen que ver con la cultura de los cola-
boradores. Naturalmente los seres humanos tienen una resistencia natural
al cambio, por lo que cualquier aspecto que modifique su rutina diaria sera
interpretado, en la mayoria de los casos, como una amenaza o una molestia.
Incluso esta percepcidn se hara presenta antes de poder evaluar o probar los
cambios que se proponen. Segln Hirata (2009) algunos de estos problemas
tienen que ver con aspectos relacionados con la realizacion de las tareas
que implica el uso de un nuevo sistema. Si bien este enfoque esta centrado
en el uso de los sistemas MRP, se ha considerado que se pueden extrapolar
a cualquier sistema integrado de informacién:

e Falta de disciplina: Replantear la forma en que se realizan las activida-
des diarias dentro de cualquier organizacién implica una serie de cam-
bios y adaptaciones. Es necesario que los individuos involucrados con
estos cambios se comprometan en sacar adelante el nuevo sistema y
evitar caer en la inercia mental que los lleve de vuelta a las viejas prac-
ticas. Las nuevas herramientas implementadas tienen el propésito de
mejorar el desempefio de la organizacién y deberian ser utilizadas a ca-
balidad evitando dejarlas de lado por reincidir en habitos pasados, con
el Gnico objetivo de evitar salir de la zona de confort.

e Elerror humano: Como se menciond anteriormente los sistemas integra-
dos de informacién son tan buenos como los insumos utilizados para
su funcionamiento, entre ellos el recurso humano._Por supuesto que los
errores humanos son parte de la realidad con la que se enfrenta una em-
presa todos los dias y no se puede garantizar que éstos jamas sucede-
ran. Elasunto radica en que debe existir la capacitacién y entrenamiento
necesarios para garantizar el correcto funcionamiento del sistema y de
existir algn error que éste sea consecuencia de la variabilidad e incerti-
dumbre propia a la que se encuentra sometido todo sistema.
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e Motivacion y compromiso: En ciertas ocasiones la falta de disciplina y
los errores humanos suelen ser consecuencia de la falta de motivacion
y compromiso que existe entre los colaboradores. Recuérdese que la re-
sistencia al cambio afectara directamente en la motivacién de los fun-
cionarios, ya que estos sentiran que las nuevas herramientas podrian
llegar a reemplazarlos o desplazarlos, lo que incluso podria llevarlos a
sabotear el nuevo sistema. La clave para evitar estos inconvenientes
gira en torno a una comunicacién clara y efectiva, que les permita co-
nocer a los usuarios del sistema sus potencialidades y los eventuales
beneficios de su uso. Se debe recordar que un colaborador motivado es
un colaborador eficiente.

Los seres humanos somos complejosy no todos afrontan situaciones nuevas
de la misma manera, por lo cual es muy importante involucrar a los colabo-
radores activamente en el proceso de implementacién de un nuevo sistema,
sin importar cual sea éste, en especial si tiene implicaciones directas con las
actividades que se realiza dia a dfa. Asi se lograra disminuir la resistencia al
cambio e incrementara el nivel de confianza y motivacién de las personas en
el uso de las nuevas herramientas.

1.1.2.6.3. Desarrollo tecnolégico

La tecnologfa utilizada en la implementacién de los sistemas integrados de
informacion es parte fundamental de su funcionamiento; como ya se men-
ciond anteriormente, en la actualidad es imposible mencionar a los sistemas
integrados de informacidn sin hacer referencia al software que hace posible
su gestion. Poseer la tecnologia correcta es el medio, pero no el fin de los
sistemas integrados de informacion, por lo que es importante entender que
las inversiones realizadas en este tipo de tecnologias deben ser las nece-
sarias para garantizar su correcto funcionamiento. Ademas, no existen los
sistemas perfectos ya que cada organizacion representa una realidad total-
mente diferente, por lo cual ningln sistema logra adaptarse al 100% a las
necesidades de una empresa, al menos no a un costo razonable.

Sistemas como los ERP basan su funcionamiento en grandes cantidades de
informacién contenidas en bases de datos que generalmente son almace-
nadasy gestionadas en servidores de alta capacidad y compartidas a través
de redes de computadoras. Como es de suponer todo este equipamiento no
resulta barato por lo cual muchas pequefias y medianas empresas no logran
tener acceso a este tipo de sistemas. Sin embargo, el desarrollo tecnolégico
ha permitido en los Gltimos afios que ciertos servicios como el almacena-
miento de informacidn en la nube se vuelvan mas accesibles, lo que permite
elalmacenamientoy gestién de grandes cantidades de informacion a costos
razonables.

El avance tecnolégico de los Gltimos afios ha permitido que algunas empre-
sas desarrolladoras y proveedoras de software, como el que se describe méas
adelante, logren minimizar sustancialmente los costos relacionados con la
implementacién de un sistema de gestién de recursos empresariales ya que
la inversion que se debe realizar en la compra, instalacion y mantenimiento
de equipos fisicos se reduce sustancialmente. Como se menciond antesy es
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de suponer, el desarrollo de un sistema ERP también suponia la compra de
equipos, la contratacion de especialistas y destinar fondos para la distribu-
cion y el mantenimiento de todo el sistema, sin embargo, los servicios vir-
tualesy la asesoria remota han permitido prescindir de buena parte de estos
costos, ademas la masificacion de las tecnologias de la informacién y comu-
nicacion ha contribuido a que cada vez los costos tecnolégicos se reduzcan.

Es de esperarse que el ahorro que logren los desarrolladores también se
traslade a las empresas que adquieren este tipo de software. Esto permitira
que en afios venideros muchas mas empresas pequefiasy medianas puedan
considerar la adquisicién e implementacion de dichos tipos de software, lo
que les significaria una gran ayuda en la gestion de sus recursos a un costo
asequible.
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1.2. Funcionesy procesos empresariales

Los desarrollos de aplicaciones de software para planificacién de recursos
empresariales (ERP) tratan de integrar la informacién que se maneja a lo lar-
go y ancho de toda una organizacién, de manera que se pueda trabajar de
una forma coordinada y transversal en cada area mediante el uso de bases
de datos comunes e informacién que se maneja a todos los niveles de la
entidad, lo que ayuda a la gestion integra y eficiente de todos los procesos
empresariales.

Un proceso empresarial o simplemente un proceso no es mas que un conjun-
to de actividades que toman un conjunto de entradas o insumos sobre los
cuales se realiza una serie de tareas o trabajos con el propésito de generar
una salida o producto que tiene valor agregado para un cliente, ya sea éste,
interno o externo a la organizacion. La ventaja de los sistemas ERP justa-
mente radica en su capacidad de gestionar los procesos empresariales de
una manera interfuncional integrando funciones tales como: produccién, in-
ventarios, logistica, contabilidad, recursos humanos y ventas dentro de un
negocio e incluso fuera de él, es decir, con sus clientes y proveedores.

1.2.1. Areas funcionales de una empresa

Para comprender el funcionamiento de un sistema ERP primeramente se
debe conocer la forma en la que una empresa esta organizada funcional-
mente; las areas funcionales (o muchas veces llamadas departamentos) no
son mas que una categorizacién que trata de reunir las diversas actividades
que se desarrollan dentro de una institucion y que tienen una fuerte relacion
entre si. Las areas funcionales tienen su propia estructura organizacional
y estan formadas por una serie de subareas que tienen un objetivo en co-
m(ny responden a la direccién de un jefe o gerente departamental. Se debe
entender que estas areas funcionales no necesariamente estan presentesy
son las mismas en todo tipo de negocio, ya que su existencia depende en
gran medida del tipo y tamafio de la organizacién. Sin embargo, y de forma
general se puede decir que dentro de la mayoria de organizaciones existen
las areas funcionales que se describen a continuacion.
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Tabla 1. Areas funcionales y sus actividades. Fuente: (Monk & Wagner, 2013)

Areas .2 (G ELTGET Recursos
. Compras Produccion . Ventas
funcionales y finanzas humanos
Compra Gestion
de materia Disefio de | Control de de Contrata-
prima e insu- | producto costos 6rdenes | cidn
mos de venta
Recepao.n Manufac- Publici- Capacita-
de materia tura de Presupuestos o
. . dad cion
prima bienes
(7]
(]
o
3 Control de Control de o Servicio | Gestién de
3 . . . Auditoria . PO
£ inventario calidad al cliente | némina
<
. Planeacion .
Reaprovi- Pagos a Prevision .
. . de la ca- Salarios
sionamiento . proveedores | de ventas
pacidad
Cobranzas Disefo de CRM Rol de
planta pagos

Las areas funcionales mostradas en la tabla 1 son las mas comunes dentro
de toda organizacién de tamafio mediano o pequefio, y no necesariamente
son las mismas las que deberian existir en una industria considerada como
grande. Por ejemplo, dentro de una organizacién de gran tamafio pueden
existir areas funcionales como, mercadotecnia (generalmente fusionada con
ventas), logistica (que en muchas ocasiones engloba las tareas de compras,
manejo de inventarios y distribucién), control de calidad, mantenimiento,
seguridad industrial, entre otras. Lo que se debe comprender, independien-
temente del nimero de areas funcionales existentes dentro de una empresa,
es que el prop6sito de ellas es permitir una mejor organizacién y distribucion
de las tareas, de modo que se pueda trabajar de una forma mas eficiente y
menos compleja.

La separacion de funcionesy las estructuras organizacionales que hoy en dia
han heredado varias empresas, datan de mucho tiempo atrasy de una teoria
administrativa que desafortunadamente ha fomentado un tipo de estructu-
ra organizacional en la cual no se toma en cuenta la interdependencia que
existe entre las distintas areas funcionales de una entidad, lo que lleva a un
trabajo aislado, poco eficiente e incluso genera un ambiente de aislamiento
entre departamentos. Se debe entender que los negocios en la actualidad
deben funcionar como un sistema integrado donde cada area contribuye a
cumplir el objetivo de la empresa y no compiten ni se aislan entre si. El
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ejemplo mas simple es el funcionamiento del cuerpo humano, compuesto
por un conjunto de sistemas (funciones) que trabajan en total concordancia
y armonia con el propésito de mantener vivo y sano a un individuo. Esta es
la manera en la que los administradores deben ver a una organizacion, y los
sistemas ERP son las herramientas para lograrlo.

Muchos de los administradores en la actualidad tienen su pensamiento en-
focado mas en los procesos que en las funciones, lo que produce un conflic-
to entre las areas funcionales que tienen una marcada interrelacién. Pensar
Gnicamente en procesos genera resultados o mejoras locales, mientras que
enfocarse en las funciones puede generar resultados y mejoras globales.
Cabe recalcar que cuando se definié lo que era un proceso, se menciond
que los clientes a quienes se sirve podian ser tanto externos como inter-
nos lo que implica que las decisiones y acciones tomadas por un area fun-
cional pueden tener efectos directos sobre otra, es decir, una determinada
area que en un momento resultd ser proveedora de otra, en un siguiente
momento podria convertirse en cliente de una tercera. La siguiente situacion
ejemplifica claramente lo expuesto: una orden de pedido generada por un
consumidor en el departamento de ventas permitird que se comercialice un
articulo que previamente fue fabricado por el departamento de produccién,
y que a su vez necesitd de los insumos que el departamento de compras le
supo proporcionar ya que estos existian en bodega, como resultado de un
adecuado manejo de los inventarios y las drdenes de reposicién de materia-
les gestionadas con los proveedores.

Ambiente externo Ambiente interno Ambiente externo

Orden de
compra

Materiales Pedido Pedido

PROVEEDOR
COMPRAS
PRODUCCION
VENTAS
COMPRADOR

> > > >
Materiales Materia Productos Productos

prima terminados terminados

Figura 7. Interrelacion de las dreas funcionales de una organizacion

Gran parte del éxito para poder comprender esta interdependencia y su real
impacto radica en saber ubicarse en la posicion del cliente y saber satisfa-
cer sus requerimientos de una forma adecuada. En la figura 7 n6tese que
si bien el cliente externo es a quien sirve la empresa, cada area funcional
dentro de la organizacién en un momento determinado se convierte en un
cliente o proveedor en un contexto interno. Se debe anotar que cualquier
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falla o inconveniente que ocurra en un enlace de esta cadena, afectara di-
rectamente a los demds eslabones, tanto hacia adelante como hacia atras.
Tomando en cuenta la situacién expuesta anteriormente, si el departamento
de produccién no surte la orden de acuerdo a las especificaciones solicita-
das por el area de ventas, debido a una mala comunicacion, la transaccion
con el cliente no se podra concretar. Si bien esto podria entenderse como
la falla de una sola area funcional, en realidad tiene repercusiones en toda
la cadena, al suministrar la orden de forma equivocada. La mejor situacién
que se podria presentar es que el cliente espere a que el error sea corregido
y retirar su pedido mas adelante (en la peor circunstancia se podria perder la
venta). Sin embargo, esta situacion implica que el departamento de produc-
cién nuevamente debera activar sus recursos para poder restituir la orden, lo
que a la par significa que el departamento de compras debera proporcionar
materia prima adicional que se debera gestionar previamente con los pro-
veedores. Pese a que la situacidn no parece tan mala, la realidad es que una
empresa no tiene un solo cliente ni surte un solo pedido a la vez. El tener que
repetir o reprocesar la orden de produccién deficiente implica que se estan
utilizando recursos de toda la cadena en corregir un error, cuando podrian
utilizarse para generar nuevas ventas. Si se lo mira desde este punto de vista
se puede notar que el error funcional que en un momento parecia aislado, en
realidad afectd a todo el proceso que perseguia concretar una venta y gene-
rar ingresos para la organizacion. Incluso si se hubiera perdido la venta y el
cliente no hubiese esperado porla remediacion del error, de igual manera se
habrian utilizado recursos en un conjunto de actividades que no generaron
ningln beneficio, sino méas bien pérdidas para la empresa.

Una accién exitosa de integracion entre funciones por lo tanto es aquella en
la que las diferentes areas funcionales, ya sea actuando como clientes o pro-
veedores internos, trabajan de una forma integrada y coordinada con el pro-
pésito de satisfacer los requerimientos de los clientes externos de la forma
mas eficiente posible. Compartir informacién relevante de forma oportuna,
adecuaday eficiente entre areas funcionales, constituye gran parte del éxito
que se persigue. Los sistemas integrados de informacién facilitan la tarea
de unificacién dentro de la organizacién, ya que ayudan a mejorar el flujo de
informacion y la comunicacién, a la vez que logran mantener un adecuado
nivel de control por parte de los administradores, lo que permite aumentar
la productividad y reducir los costos asociados a las ineficiencias, producto
de la falta de comunicacién dentro de una compaiiia.

1.2.2. Organizacion fisica de los recursos de produccion

Uno de los principios que rige toda empresa y que tiene sus origenes en las
primeras estructuras organizacionales formales es el principio de division
del trabajo, principio desarrollado por Henry Fayol, que hace referencia a la
especializacion y a la cooperacion de los recursos laborales en diferentes
tareasy roles, con el objetivo de mejorar la eficiencia de una organizacién.

Al igual que una entidad que en su macroestructura se encuentra dividida
en areas funcionales o departamentos, las estructuras productivas también
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tienen su propia organizacion, que no se refiere a la forma en la que el re-
curso humano se ha organizado sino a la manera en la que los elementos
productivos se han distribuido para cumplir con sus tareas. Concretamente
la organizacién fisica de los recursos de produccién hace referencia a lo que
se conoce como distribucién de planta o layout de planta. La distribucion
de planta no es mas que la disposicién fisica de los recursos de produccion
(generalmente maquinaria, herramientas y lugares para almacenamiento)
dentro de una planta, donde se producen bienes o servicios. El propésito de
los estudios de distribucién de planta es mejorar la eficiencia de los proce-
sos de produccion a través de una configuracion fisica adecuada donde se
toman en cuenta factores como: el tipo de producto, la tecnologia existente,
la funcion de cada recurso productivo, el manejo de inventario, el flujo de
materiales, etc. De igual manera que administrativamente se dispone de di-
ferentes configuraciones departamentales, también existen diferentes con-
figuraciones fisicas para la distribucién de los recursos productivos. Las mas
comunes son:

1 Centro de trabajo: Esta distribucién también conocida como distri-
bucién por procesos (Figura 8), taller de trabajo o Job Shop es un
formato que agrupa maquinas y equipamientos con funciones si-
milares (por ejemplo, todos los tornos juntos en una sola area). Las
distribuciones tipo centro de trabajo pueden procesar una gran va-
riedad de productos transfiriendo cada producto de un centro a otro
segln sus necesidades especificas. Se estima que en las pequefias
y medianas industrias mas del 75% de las actividades de manufac-
tura se realizan en lotes de menos de 5o ftems, por lo cual es nece-
sario que los centros de trabajo sean capaces de desempefar una
diversidad de actividades de produccién en una alta gama de partes
y piezas. Las distribuciones tipo centro de trabajo son una opcién
para este tipo de requerimientos. Sin embargo, el poder procesar
una alta variedad de productos causa que en muchas ocasiones los
tiempos de flujo y el inventario de trabajo en proceso se vea incre-
mentado. Ademas, se requiere que los operarios en los diferentes
centros de trabajo estén altamente calificados para realizar su labor
lo que vuelve, en muchas ocasiones, la coordinacion entre centros
bastante compleja debido a que cada producto cuenta con su pro-
pia secuencia de operaciones.
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Figura 8. Configuracion tipo centro de trabajo

Linea de ensamble: Esta configuracion también conocida como
distribucién de flujo de trabajo o flow shop consiste en agrupar las
maquinas segln las etapas progresivas de una especificacién de
produccion (Figura 9). Este tipo de configuracion esta cominmente
pensada para un tipo de producto especifico y desde el punto de
vista del volumen y mezcla de productos son las méas efectivas y
eficientes. Las lineas de ensamble tienen la ventaja de tener tiem-
pos de flujo muy bajos e inventarios de trabajo en proceso (WIP)
pequenos. ELWIP esta formado en su mayoria por los lotes de partes
y materiales que han sido despachados a la planta pero que aln
no han sido completados. Las lineas de flujo estan destinadas para
producciones en masa y las maquinas en este tipo de lineas estan
disefiadas para un producto especifico y no es facil adaptarlas a
otros productos. A este tipo de distribucion también se la conoce
como distribucion basada en el producto.

—> A B C D — E —>

Estacion 1 Estacion 2 Estacion 3 Estacién 4 Estacion 5

Figura 9. Configuracion tipo linea de ensamble
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Celda de manufactura: Este tipo de configuracion puede ser usada
para convertir, de cierta forma, distribuciones basadas en procesos
en pseudo ambientes basados en el producto. En este caso partes
o0 piezas con formas y requerimientos de fabricacién similares son
agrupadas de forma que se pueda justificar una linea de ensamble
o centro de trabajo con su propio conjunto de maquinas. Las celdas
entonces se dedican solamente a producir este grupo especifico de
partes (figura 10). La ventaja de esta configuracion radica en que,
el usar maquinas en un espacio fisico designado para producir un
conjunto especifico de piezas, facilita la programacién y el controly
se reduce considerablemente el tiempo de preparacién, el manejo
de materiales, el WIPy el tiempo de proceso. En algunas ocasiones a
esta distribucion se la llama tecnologia de grupo por la codificacién
de las piezas y maquinas que se agrupan en cada celda.

Célulal Célula 2
B » C F >» G
i) v i) v
A D E H
Y X
v v
BODEGA BODEGA

Figura 10. Configuracion tipo celda de manufactura

4 Distribucion por proyecto: Esta distribucion también conocida como

configuracion de posicién fija es apropiada cuando no es posible
mover el producto debido a su peso, tamano, forma, volumen o al-
guna caracteristica particular que lo impida. El material permanece
en posicion fijay son los operarios y la maquinaria los que conflu-
yen hacia él. Este tipo de configuracién, por ejemplo, es comin en
la industria aeronautica o naval (figura 11).
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Figura 11. Distribucion por proyecto

Muchas instalaciones manufactureras combinan mas de un tipo de configu-
racién ya que no se dedican solamente a la elaboracién de un producto o
parte en especifico. En la tabla 2, se detallan algunos de los pros y contras
de cada configuracion.

Tabla 2. Caracteristicas generales de los tipos de configuracion.
Fuente: (Askin & Standridge, 1993)

Caracteristicas generales de los tipos de configuracion

e Linea de Centro de Celda de Posicion
Caracteristica . .

ensamble trabajo | manufactura fija

Tiempo de proceso Bajo Alto Bajo Medio

WIP Bajo Alto Bajo Medio

Nivel de habilidad A eleccion Alto Medio-Alto Mixto

Flexibilidad de pro-

ducto Bajo Alto Medio-Alto Alto

Flexibilidad de de-

manda Medio Alto Medio Medio

Utilizacion de maqui- Medio-Ba-

naria Alto jo Medio-Alto Medio

Utilizacion de mano

de obra Alto Alto Alto Medio

Costo unitario de

produccion Bajo Alto Bajo Alto
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Cada alternativa que se ha mencionado puede ser vista como la mejor op-
cién para un determinado ambiente de produccién, la descripcién de un
ambiente de produccién se puede resumir facilmente por la combinacion
de volumen y variedad de productos que se pueden manufacturar. La con-
figuracion adecuada para una combinacion del volumen de la demanda de
un producto y la variedad de productos o partes que se pueden fabricar se
muestra en la figura 12.

1000

100

Producto

10
Grupo

Partespor hora
T

Proceso

1 10 100 1000

Numero de tipos de partes

Figura 12. Volumen vs Variedad. Fuente: (Askin & Standridge, 1993)

Como una regla simple, es preferible escoger las celdas de manufactura
sobre los centros de trabajo o lineas de ensamble. Las celdas estan Gnica-
mente limitadas por el ingenio del analista y tienen un potencial realmente
grande en todo entorno de produccién.

1.2.3. Principios de los sistemas de manufactura

Dado que las ciencias y la ingenieria dependen de leyes, los sistemas de
manufactura no pueden ser la excepcion. Los sistemas de produccién son
complejos y a la vez dindmicos, y su desempefio cambia a la par que se
desarrolla el conocimiento humano, por lo que es necesario reconocer al-
gunas de sus propiedades inherentes. Cuando se disefia un sistema de
manufactura se estd creando una representacion de la realidad donde se
trata de integrar y entender el funcionamiento de varios componentes; sin
embargo, las leyes que determinan el desempefo de un sistema de manu-
factura no son estaticas ni invariables en el tiempo por lo que dos sistemas
de manufactura con igual tipo y cantidad de maquinaria podrian tener tasas
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de produccién e indices de calidad muy diferentes. Disefiar un sistema de
manufactura incluye tareas como, determinar dénde y como la maquinaria
sera dispuesta, cdmo las partes y piezas seran almacenadas y distribuidas,
y como se medira el desempefio del sistema. Dado que cada industria es un
sistema Gnico y que evoluciona con el tiempo, los principios aqui citados, y
ya expuestos por Ronald Askin en 1993, no necesariamente son los Gnicos ni
de duracién indefinida en el tiempo. Los g principios basicos de los sistemas
de manufactura son:

1.

Ley de Little: (Trabajo en proceso) WIP = (Tasa de produccién x Tiem-
po de flujo), el trabajo en proceso es directamente proporcional a
la tasa de produccién y al tiempo de flujo. La ley de Little tiene una
importante consecuencia, normalmente, incrementar el trabajo en
proceso despachando mas material a la planta de produccién in-
crementara, tanto la tasa de produccién como el tiempo de flujo. A
medida que la tasa de produccién se aproxima a la capacidad, los
aumentos de la tasa de produccién disminuyen y los incrementos
adicionales del WIP aumentan los tiempos de produccién. Del mis-
mo modo, si el tiempo de produccidén se considera excesivo, esto
no se puede solucionar incrementando el trabajo en la planta. Des-
pachar trabajos antes simplemente aumenta el tiempo de procesa-
miento a medida que el sistema se va sobrecargando. Si los niveles
de WIP deben ser controlados, se lo debe hacer al nivel mas bajo en
el que se pueda satisfacer la demanda.

La materia se conserva: Los modelos deben satisfacer una ecuacién
de balance donde la diferencia entre el material que entra y el que
sale de una estacién de trabajo es igual al inventario acumulado. En
el largo plazo, un sistema estable no puede tener ninguna acumula-
cion de inventario, las entradas deben seriguales a las salidas. Este
principio se aplica a todos los niveles, no solo para una estacién de
trabajo, sino también para la planta de produccién en su totalidad.

El sistema es menos confiable a medida que su alcance es mas
grande: Sistemas mas grandes son dificiles de disehar, mantenery
coordinar. Una ley basica de la fiabilidad dice que si tenemos com-
ponentes independientes en un sistema, cada uno con fiabilidad
, la probabilidad de que el sistema entero opere es, . Como , adi-
cionar componentes solamente puede reducir la confiabilidad del
sistema. Claro que se podrian adicionar componentes que trabajen
de forma paralela y como respaldo de otros incrementando , pero
esto solo sirve para disminuir la tasa de pérdida de disponibilidad
a medida que aumenta el tamano de la planta. Este tipo de solucio-
nes no pueden cambiar el sentido del razonamiento previamente
expuesto.

Los objetos decaen: Las maquinas no pueden permanecer constan-
tes en el tiempo ya que no son sistemas estaticos que puedan es-
capar de las leyes fisicas y se puede concluir que tanto el software
como el hardware decaen con el pasar del tiempo. Ser flexibles para
poder realizar cambios de forma oportuna puede ayudar a mitigar
los impactos del tiempo; sin embargo, tanto componentes nuevos
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como reparados o con cierto tiempo de uso tienden a desgastarsey
perecer con el tiempo.

5. Lacomplejidad crece exponencialmente: Si un sistema posee com-
ponentes, cada uno de los cuales puede estar en un estado, enton-
ces el sistema puede tener estados.

6. Latecnologia avanza: Al igual que en la naturaleza los seres evolu-
cionan para sobreviviry mejorar. En la industria la tecnologia avanza
para aumentar la eficiencia de una planta y mejorar su rendimiento.

7. Los componentes en los sistemas parecen comportarse de manera
aleatoria: El mundo es estocastico y demasiado complejo para en-
tenderlo completamente, por lo tanto, los eventos no pueden ser
predichos precisamente.

8. Limites de la racionalidad (humana): Los humanos tenemos una
capacidad cognitiva limitada y tendemos a un pensamiento lineal
enfocado en una sola tarea a la vez.

9. Combinar, simplificar y eliminar ahorra tiempo, dinero y energia:
La ventaja obtenida al combinary simplificar las tareas necesarias y
eliminar tareas innecesarias no se puede exagerar. Cada actividad
que se realice dentro de una empresa consume tiempo, dinero y
energia; si un montacargas, por ejemplo, puede llevar dos unidades
de carga en un solo viaje, esta reduciendo los tiempos muertos y el
uso de energia, por lo que la productividad aumenta.

Se podria agregar una décima ley que hace referencia al uso responsable de
los recursos, debido a que los recursos son limitados. Se debe tratar de ase-
gurar un desarrollo sostenible pensando en las generaciones futuras. Con-
ceptos como el definido en las 3R (reducir, reutilizar y reciclar) ha cobrado
mucha fuerza en los Gltimos afos ya que con total seguridad, con el paso
del tiempo, el aprovisionamiento de ciertas materias primas, se volvera un
aspecto critico en muchas industrias.

A mas de estas leyes es posible que el lector pueda pensar en otras masy
resultaria l6gico ya que como todo sistema, el de manufactura también se
encuentra en constante evolucién y mas aln cuando las exigencias de los
consumidores y los avances tecnolégicos impulsan a reinventar constante-
mente las técnicas de fabricacién.

1.2.4. Tiposy usos de los modelos de manufactura

Antes de entrar en detalle a explicar acerca de los modelos de manufactura,
es necesario recordar dos conceptos que son muy utilizados de forma indis-
tinta en el diario vivir; pero que en el ambiente industrial tienen importantes
implicaciones cuando se analizan los sistemas de manufactura. Estos dos
conceptos son: “Eficacia” y “Eficiencia”. La eficiencia se refiere a realizar
correctamente una tarea, mientras que eficacia significa ejecutar la tarea co-
rrecta. Estos dos conceptos son igual de importantes. Hay quienes afirman
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que es mejor tener trabajadores eficaces antes que eficientes ya que un tra-
bajador eficiente y poco eficaz podra realizar correctamente una tarea, pero
no necesariamente la adecuada. Un planificador eficiente en su intento por
realizar correctamente una tarea podria tratar de utilizar toda la capacidad
de una maquina con el propésito de minimizar el tiempo ocioso; no obstan-
te, el funcionario podria ignorar que una maquina representa apenas uno de
los componentes de todo el sistema de produccién y que los componentes
fabricados podrian necesitar de otros items que adn no han sido procesa-
dos, para un ensamblaje final, ocasionando un desbalanceo en la linea de
producciény por consiguiente elaumento delinventario de trabajo en proce-
so, habiendo gastado tiempoy energia de manera innecesaria. Por otro lado,
un planificador eficaz; de primera mano determinaria cuéles son las priori-
dades vy planificaria lotes de produccion segin las necesidades reales dicta-
das por el comportamiento de la demanda, asf esto signifique no ocupar el
ciento por ciento de la capacidad del cuello de botella o restriccién. En con-
traste, hay quienes afirman que es mejor ser eficientes antes que eficaces,
ya que la eficiencia se relaciona con el uso adecuado de los recursos, donde
se hace énfasis en cumplir con los objetivos priorizando el uso adecuado de
recursos tales como materia prima, tiempo y/o energia, etc.

En la practica, lo ideal es que un planificador sea tanto eficaz como eficiente,
que tenga capacidad suficiente para determinar las prioridades dentro de
una empresa, y que al momento de ejecutar las tareas planificadas lo haga
de la manera correctay cuidando el uso adecuado de los recursos. Se debe
recordar que no siempre se debe buscar ser eficaz a toda costa. Se deben
considerar todos los factores involucrados en el proceso de toma de decisio-
nes e identificar claramente los objetivos que se desean alcanzar, ya sea de
forma local en una seccién de la organizacion o de forma global a nivel de
toda la empresa.

Como se menciond previamente, en el proceso de ser “eficientes” se debe
ser cuidadosos en utilizar correctamente los recursos. Toda actividad que
no agregue valor dentro de una empresa y ocasione un uso inadecuado de
recursos, se considera un desperdicio. Existen ocho tipos de desperdicios
que se consideran dentro de esta lista:

desperdicio por sobreproduccion,
desperdicio por esperas,

desperdicio por transportes,

desperdicio por sobre procesamiento,
desperdicio por inventarios,

desperdicio por movimientos innecesarios,

desperdicio por defectos de produccién, y,

0O N OO U »~NWN R

desperdicio generado por talento inutilizado.
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El “desperdicio por sobreproduccion” se refiere a manufacturar en cantida-
des mayores a las necesarias por no tener en cuenta la demanda o por fabri-
car con demasiada antelacién. Este tipo de practicas generan ademas otros
tipos de desperdicio, como el exceso de personaly elaumento en el costo de
transporte y almacenamiento debido al exceso de inventario.

El “desperdicio por esperas” se presenta comlnmente cuando el operario
de cierta maquina altamente automatizada realiza (nicamente tareas de
monitoreo y control, cuando debe esperar por herramientas, suministros,
partes, etc., o sencillamente cuando no puede realizar ninguna actividad por
falta de stock, demoras en otros procesos, presencia de cuellos de botellay
fallas en los equipos.

En lo que respecta al transporte, los desperdicios se pueden presentar
usualmente cuando se debe trasladar el inventario de trabajo en proceso de
una estacion a otra, incluso si se trata de distancias cortas. Tener que reubi-
car materiales, partes, ensambles o productos terminados entre bodegas o
de un proceso a otro, también se considera un desperdicio.

Todo trabajo o servicio adicional no percibido por el cliente se considera
desperdicio por sobre procesamiento. De igual manera todo procesamiento
adicional que se deba realizar para remediar un procesamiento incorrecto
debido a defectos de fabricacién o especificaciones deficientes se considera
“desperdicio por sobre procesamiento”.

Exceso de materia prima, trabajo en proceso o productos terminados causan
tiempos de entrega mayores, obsolescencia, dafios, costos de transporte y
almacenamiento y retrasos. El exceso de inventario también oculta proble-
mas como la falta de capacidad para balancear la linea de produccién, retra-
sos en los plazos de entrega pactados con los proveedores, dafios continuos
en el equipamiento de planta o tiempos de preparacion considerablemente
altos.

El desperdicio por movimientos innecesarios se refiere a aquellas activida-
des que deben realizar los trabajadores o empleados involucrados en un
proceso productivo que no agregue valor. Estas operaciones generalmente
se refieren a desplazamientos que se realizan en busca de insumos o herra-
mientas o caminatas que se deben llevar a cabo por una inadecuada distri-
bucién de planta.

Eldesperdicio generado por defectos es el mas facil de distinguir, y es con el
cual, la gran mayoria de administradores estan habituados a lidiar. La pre-
sencia de defectos implica reprocesar partes o piezas dafiadas, con el objeto
de repararlas o reemplazarlas, desechar partes o piezas que no se pueden
recuperar (scrap) e inspecciones innecesarias que consumen tiempo y ener-

gia.

Finalmente, el desperdicio asociado al talento inutilizado plantea un nuevo
enfoque en cuanto a qué aspecto se debe considerar desperdicio. No saber
aprovechar el tiempo de los trabajadores, sus ideas y habilidades, su poten-
cial de aprendizaje y mejora, e incluso no saber escuchar sus ideas, significa
limitary desperdiciar las oportunidades de mejora.
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Una vez que se han introducido algunos conceptos respecto a la forma de
funcionamiento de los sistemas de manufactura, se puede discutir acerca
de los modelos de manufactura. Un modelo no es mas que la representacion
simplificada de una realidad mediante el uso de diferentes medios, por lo
tanto, un modelo de manufactura trata de representar de manera resumida
el funcionamiento de un sistema productivo. Los modelos utilizados comn-
mente responden a dos categorias, modelos fisicos y modelos matematicos.

Los modelos fisicos son modelos ampliamente usadosy se han venido utili-
zando por varios afos. Son de uso frecuente en la arquitectura o ingenieria
civil para ilustrar edificios por construir y en construccién. Estos modelos
proveen de una ayuda visual para corroborar potenciales disefios y asegurar
una apropiada construccién y funcionamiento.

Por otro lado, los modelos matematicos pueden ser expresados de forma
tan simple como en un pedazo de papel o en forma mas avanzada median-
te el uso de ordenadores. Estdn compuestos por ecuaciones matematicas o
relaciones légicas que describen el sistema real. Los modelos matematicos
difieren de los modelos fisicos ya que los primeros utilizan variables de deci-
sion. El éxito de un modelo matematico consiste en saber elegir las variables
de decision adecuadas.

Los modelos matematicos pueden ser descriptivos o prescriptivos. Los mo-
delos que involucran simulaciones suelen ser descriptivos y los modelos de
programacién matematica, como la programacion lineal, son prescriptivos.
Los modelos descriptivos, a menudo, proveen de una guia para construir
modelos muy realistas, en contraste, los modelos prescriptivos no necesa-
riamente proveen de una solucién 6ptimay es necesario un enfoque heuris-
tico.

Los modelos mateméticos también pueden ser categorizados por su forma
de cdmputo en analiticos y experimentales. Los modelos analiticos represen-
tan una abstraccion méas matematica de la realidad. Un conjunto de ecuacio-
nes puede describir de forma agregada el comportamiento del sistema; pero
no describe detalladamente los eventos que ocurren. Las simulaciones son
modelos experimentales y tratan de imitar lo que ocurre en el sistema real 'y
permiten la experimentacién.

Los modelos son construidos con muchos propésitos, los principales usos
incluyen:

1 Optimizacién — buscar los mejores valores para las variables de de-
cision.

2 Prediccion de desempeiio — comprobar potenciales planes y sus-
ceptibilidades.

3 Control — ayudar a la seleccién de normas de control.
Visién — proveer de un mejor entendimiento del sistema.

5 Justificacién — ayudar en las decisiones de ventas y como soporte de
ciertos puntos de vista.
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La construccion de modelos es considerada por muchos como un arte, ya
que la ciencia es usada mas en la solucién del modelo que en la construc-
cion. La construccion del modelo implica un conocimiento profundo del sis-
tema que se pretende modelary un nivel de abstraccion lo suficientemente
bueno como para representar en él todas las variables importantes involu-
cradas, de manera que se asemeje lo mas posible a la realidad. No existe un
solo modelo para un sistema ya que el modelo debe adaptarse a la pregunta
que se esta intentando dar respuesta y existen varios caminos que pueden
llevar a cumplir este objetivo. Es mejor tener un modelo méas simple pero que
describa al sistema lo suficientemente bien, ya que son mas faciles de cons-
truir, mantenery usar. La figura 13 muestra el proceso que se debe seguir al
momento de construir un modelo.

Definicién del
problema

l (Induccion) <4+————

Hipotesis del
modelo
N 7 y  Construccién del modelo (deductivo) no
4 " Informacion l
Sistema
real Derivacion del rendimiento del

Sistema (Validacion deductiva)

AT N

< Vilido ﬁ

o

i

Usar el modelo

Figura 13. Construccion de un modelo. Fuente: (Askin & Standridge, 1993)

La verificacién de un modelo asegura que el modelo especificado e imple-
mentado tedricamente se asemeje lo mas posible a la realidad y que su im-
plementacién en un sistema computacional sea equivalente a lo descrito
en la etapa de disefio. Adicionalmente la validacién permite asegurar que
los resultados obtenidos sean lo suficientemente fiables para la toma de
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decisiones. Esto significa que ademas de lo ya expuesto, las variables y la
informacion utilizada deben ser las apropiadas, precisas, suficientesy opor-
tunas. La verificacién y validacién del modelo tiene actividades que se tras-
lapan o son similares, algunas de estas actividades son:

1 Lacomparacion del modeloy la estructura del sistema. Se verifica si
los componentes del sistema tal como existen estan representados
correctamente en el modelo.

2 Comparacién de los resultados y la informacién correspondiente del
sistema. Se verifica si el analisis de los resultados arroja informa-
cién comparable a la de las operaciones del sistema con cantidades
similares.

3 Comparaciéon del modelo y el comportamiento del sistema. Se ve-
rifica si el comportamiento temporal expresado por el modelo es
comparable con el comportamiento temporal visto en el sistema en
operacién.

4 Comparacion de la estructura del modelo y los resultados con la es-
tructura y los resultados obtenidos de otro modelo del mismo sis-
tema.

Es importante validar los modelos antes de embarcarse en una tarea de ana-
lisisy toma de decisiones. La extrapolacion en los resultados puede llevar a
errores y es necesario tener cierta experiencia e intuicién para realizar esta
actividad. Los modelos seran siempre propensos a presentar errores y esto
es una consecuencia directa del caracter estocastico de los eventos que se
presentan dia a dia. Un modelo no puede predecir la realidad con certeza
absoluta, pero un buen modelo se acercara lo mas que pueda a este objeti-
vo. Los modelos poseen dos fuentes de error: primero, los del modelado del
sistema, y segundo, los errores que se pueden generar en la interpretacion
de los resultados.

Se debe tener cuidado en construir modelos para probar puntos de vista, ya
que se corre el riesgo de ignorar informacion importante que llevaria al fraca-
so de lo modelado, por lo cual el modelo debe buscar descubrir la verdad en
todo momento. Recuérdese que el modelo es un medioy no un fin.

Ahora bien, ;por qué mencionar todos estos temas referentes a los sistemas
de manufactura, su comportamiento, organizacién y modelado, si a la lar-
ga lo que se estd intentando describir es el funcionamiento de un sistema
ERP? Pues bien, desde el punto de vista computacional los sistemas ERP
resultan ser modelos informaticos cuyo objetivo es lograr representar, en
cierta forma, un sistema de manufactura que opera en el mundo real. Para
que estos tipos de sistemas informaticos puedan alcanzar un éxito conside-
rable dentro de una organizacidn es necesario que ésta previamente posea
una estructura organizacional sélida y procesos de manufactura claramen-
te definidos y controlados. Tener claramente definidos los componentes de
cada producto (estructurasy listas de materiales), rutas de proceso, tiempos
estandar, coste de los materiales, flujo de producciéon y el manejo de inven-
tarios, son aspectos clave para el éxito de los sistemas ERP. Mas adelante se
procedera a describir cada uno de estos aspectos.
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1.3. Laplanificacion de requerimientos de materiales

1.3.1. Introduccion

Uno de los componentes principales en torno a los cuales funciona un siste-
ma ERP es el m6dulo de planificacidn de requerimiento de materiales (MRP)
que tiene que ver directamente con la manufactura. Por definicién manufac-
tura es el proceso de transformacién de materiales de menor valor en pro-
ductos con valor agregado. El reconocer que la manufactura es un proceso,
es esencial para entender cémo trabaja el sistema productivo. La esencia de
la manufactura es el flujo de materiales desde los proveedores, a través de la
planta, hacia los clientes vy el flujo de informacién a todos los involucrados,
de todo lo que fue planificado, qué ha sucedido y qué sucedera en el futuro.
Esto es verdad sin importar como, cuando y de qué esté hecho un producto
y de quién o en donde se lo haga.

Un principio basico de la manufactura es que: “todos los beneficios estaran
directamente relacionados con la velocidad del flujo de materialesy de infor-
macién”. Esta es una ley universal que se aplica a todo tipo de manufactura.
Las dificultades en controlar la manufactura decrecerdn y la planificacion se
tornard mucho mas efectiva conforme el materialy la informacion fluyan mas
rapidamente. El mejor uso de recursos radica en eliminar problemas que in-
terrumpen o ralentizan estos flujos. El obvio principio que emerge de esta
realidad es: “El tiempo es el recurso mas precioso empleado en el proceso
de manufacturay la dltima restriccion”, segiin (Ptak & Smith, 2011).

El mundo de “empujary promocionar” el producto fabricado ha terminado.
Se acabaron los dias en que una compafiia podia usar el pasado para prede-
cir el futuro, o sea fabricar productos para un prondstico y tener la esperanza
de que el mercado quiera lo producido ya no existe mas. Ahora se tiene que
trabajar en funcion de la demanda real. De esta nueva realidad, indica (Ptak
& Smith, 2011), surgen preguntas claves para la planificacion y flexibilidad
del sistema, que deben ser respondidas adecuadamente:

1 ;Cémo minimizamos o eliminamos los faltantes?

2 ;Cémo mantenemos los tiempos de entrega de produccion tan cor-
tos como sean posibles?

3 ¢Como mantenemos el capital de trabajo (materiales y activos de
manufactura) sincronizados con la demanda?
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Otro aspecto de fundamental importancia es el que se refiere al control de
la variabilidad. Esta puede ser sistematicamente minimizada y administra-
da, pero no eliminada. Se requiere de tiempo e inversion para disminuirla.

Ptak y Smith (2011) sefialan que existen 4 fuentes distintas de variabilidad:
2 internasy 2 externas:

1 Variabilidad de la demanda

2 Variabilidad del suministro

3 Variabilidad operacional normal/aleatoria
4

Variabilidad autoimpuesta

Seglin (Goldrath & Abraham), en su cometido de absolver la pregunta ;Qué
cambiar?, para encontrar el problema fundamental de operaciones, afirma
que existen seis efectos indeseables o consecuencias debidas al conflicto:

Pobres desempenos en cumplimiento de entregas
Tiempos de entrega largos

Inventarios demasiado altos

Largos periodos de recuperacién de la inversion

Demasiadas quejas de los clientes

AN U~ W NP

Malas relaciones humanas

Pueden ser debidas a las variabilidades, o al modo de manejar las operacio-
nes. Si se enfoca el administrador a disminuir las variabilidades, ha esco-
gido un camino demasiado largo que posiblemente no concluya, porque se
ven resultados a muy largo plazo. El otro camino es cambiar el modo de ma-
nejar las operaciones; para ello se requiere de decisién y consenso, con lo
que se obtiene una sustancial mejora a muy corto plazo. Esto es lo que logra
laimplementacion de un sistema de planificacion de recursos empresariales
(ERP) como el que se menciona en este trabajo.

Recuerde que el propdsito de toda empresa y por ende el que debe ser
apoyado por todos los departamentos de la misma es lograr, al menos de
manera ideal, beneficiar a la sociedad a través de la produccién de articu-
los funcionalmente deseables, estéticamente agradables, ambientalmente
seguros, asequibles econdmicamente, altamente fiables y de alta calidad,
lo cual a la postre permitird a las organizaciones generar beneficios como
resultado de sus ventas (Askin & Standridge, 1993).
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1.3.2. Componentes para la planificacion de requerimientos
de materiales

Como se mencion6 previamente, la gestion de la manufactura es parte fun-
damental dentro de la gestion de toda organizacion. Sin embargo, esta ges-
tién no es del todo sencilla ya que involucra una serie de componentes que
deben ser considerados al detalle. El lector podra percatarse que algunos de
los componentes mencionados en esta seccién podrian mencionarse dentro
de la gestidn contable o de inventarios; pero debe recordarse que el pro-
pésito de los sistemas como los ERP es gestionar una organizacion como
un todo y de forma transversal, y no solamente desde la perspectiva de la
manufactura, por lo cual es ldgico pensar que los aspectos relacionados con
la manufactura pueden traslaparse con la gestion contable y de inventarios.
La administracion y gestion de la producciéon es una tarea compleja para lo
cual diversos autores han desarrollado textos completos respecto del tema.
La idea de esta seccidn es poder ilustrar al lector sobre los aspectos mas
relevantes acerca de la gestion de la produccién, de forma que pueda re-
lacionarlos directamente con el uso del software que acompafa esta obra,
razén porla cual no se ahondara en ciertos aspectos y detalles relacionados
con la manufactura.

Los cinco temas que se mencionardn a continuacién sirven de eje para la
gestion del médulo de planificacién de requerimientos de materiales (MRP)
del sistema ERP, ciertos autores que tratan mas a profundidad los temas re-
lacionados con la administracion de operaciones, y considerados referentes
en eltema, como lo son (Heizer & Render, 2008) y (Chase, Jacobs, & Aquila-
no, 2005), pueden englobar estos aspectos en secciones mas grandes y no
por separado debido al caracter de sus obras. El propdsito nuestro es dirigir
al lectora entender cada uno de estos aspectos, por lo cual se considera que
un tratamiento por separado de cada uno es lo mas adecuado. Los temas
centrales son:

1 Estructura del sistema de planificacion de materiales
2 Ruta de produccion

3 Planificacién de la capacidad

4

Controly cierre de la orden de produccion

1.3.2.1. Estructura del sistema de planificacion de materiales

Como se mencion6 anteriormente, el caracter estocastico del mundo que
nos rodea hace que en ciertas ocasiones resulte muy complejo planear. Esta
realidad también esta presente en muchos sectores industriales, especial-
mente en aquellos donde la demanda o el comportamiento de la industria
resulta incierto o muy variable.
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PLANEACION AGREGADA

La planeacion agregada se encarga de determinar qué producir y cuando
se producira en un horizonte generalmente de entre 3y 18 meses (mediano
plazo). El objetivo principal de este tipo de planeacién es poder reducir al
maximo los costos relacionados con la produccién mientras esta alin se en-
cuentra en su fase de planificacion, para esto los administradores recurren
a acciones como ajustes en la mano de obra, la reduccion de inventarios, el
control de horas extra o cualquier otra variable que pudiese ser controlable.

Seglin Heizer y Render (2008) la planificacion agregada requiere de cuatro
elementos:

a Unaunidad légica global para medir las ventas y la produccién.

b Una prevision de la demanda en estas unidades agregadas para un
periodo de planificacién razonable a medio plazo.

¢ Un método para poder determinar los costes de produccién.

d Un modelo que combine previsiones y costes, de manera que pue-
dan tomarse decisiones de planificacion para el periodo planifica-
do.

La dimension del tiempo es muy importante cuando se trata de planear, ya
que no solamente se trata de la planeacién a mediano plazo, sino también
de la de largo (mas de un afio) y corto plazo (va desde unos pocos dias hasta
3 meses). La planeacion a largo plazo se centra en las areas estratégicas
de la empresa; son aquellas decisiones que no pueden cambiarse repetida-
mente y donde la inversidn generalmente resulta ser grande, por ejemplo,
la decisién para ampliar una nave industrial o comprar nueva maquinaria.
La planificacién a mediano plazo se encarga de asuntos estratégicos no tan
criticos como los que se manejan en la planificacion a largo plazo, pero son
igual de importantes para el correcto funcionamiento de una empresa. En
este horizonte de tiempo se manejan asuntos como el pronéstico de la de-
manda, asi como el manejo de las ventas y operaciones. La planeacién a
corto plazo se centra mas en las actividades del dia a dia, aunque su alcance
puede llegar a ser de hasta 3 meses. En este tipo de planeacion se tratan
asuntos como la programacién diaria de la produccion, el control de despa-
chos o temas relacionados con la contratacién temporal de mano de obra,
la programacion de horas extra, o cualquier otra decisién que tenga que ver
con eventos que no se repiten de manera coman.

En la figura 14 se puede apreciar un esquema de las actividades que se rea-
lizan dentro de una organizacién, relacionadas con su respectivo horizonte
de tiempo:
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Planificacion de procesos

Largo plazo \ 4
Planificacion de la red de 3 Planificacion de la capacidad
suministros estratégica
Prondstico y manejo de la Planeacion (agregada) de ventas
demanda y operaciones
Plan
Rlance agregado de

ventas

operaciones

Mediano plazo l l l

‘ Programacion maestra ‘ Planificacion de la capacidad de Programacion semanal de la
distribucion mano de obra

' }

Planificacion de requerimientos ‘

de materiales

Carga de vehiculos ‘

¢ ¢ v

Programacion diaria de la mano
Programacién de pedidos [ Despacho de vehiculos elobra

Corto plazo ¢

Planificacion de la recepcion en
almacén

Figura 14. Esquema de actividades en el horizonte de tiempo.
Fuente: (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2005)

De manera légica la planificacién de operaciones lleva a la realizacién de
un plan de produccién mas detallado, proceso conocido como planeacién
agregada. El propésito principal del plan agregado de produccion es esta-
blecer el nivel adecuado de produccion (unidades por unidad de tiempo),
inventario y mano de obra con el prop6sito de minimizar los costos de fabri-
cacién necesarios para satisfacer la demanda en el mediano o corto plazo.
A este plan se lo denomina agregado porque, para un determinado periodo
de tiempo, se establece el nimero de unidades que se deben producir, mas
no la combinacion de los diferentes tipos de productos que se tendran que
realizar para alcanzar dicho nivel.

La planeacién agregada es parte de un sistema mucho mayor de planifica-
cién de produccién. Es por este motivo que es necesario entender las rela-
ciones que este plan tiene con ciertos factores internos y externos. El direc-
tor de operaciones no actlia conociendo solamente informacién acerca de
la previsién de la demanda que le pueda brindar un departamento de in-
vestigacion de mercados, sino que también necesita informacién acerca del
comportamiento de los competidores, la disponibilidad de materias primas,
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las condiciones econémicas, la capacidad fisica, los niveles de inventario, la
disponibilidad de mano de obra, entre otras.

Para satisfacer eficientemente la demanda de los clientes se la debe estimar
y en base a ella generar la programacion de la produccién. El desarrollo de
un plan de produccién es una tarea complicada, cuyo resultado responde a
dos preguntas:

e ;Cuantas unidades de cada producto terminado deben produ-
cirsey cuando?

e ;Qué cantidad de materias primas deben ordenarse para alcan-
zar el nivel de produccién programado y cuando deberian ser
pedidas?

Desarrollar un buen plan de produccién es solo el primer paso. Se debe ser
capaz de ejecutarlo haciendo los ajustes necesarios para equilibrarlo con
la demanda. Un software ERP es una buena herramienta disefiada para de-
sarrollar y ejecutar planes de produccidn, porque integra las funciones de
planificacion de la produccién, compras, manejo y bodegaje de materialesy
productos, gestion de calidad, ventasy finanzasy contabilidad. Para reforzar
alin mas la gestion de la cadena de suministros, algunas compafiias conec-
tan sus sistemas ERP a los de proveedores y clientes.

Como meta se debe planificary programar la produccién de tal manera que
una compaifia pueda enviar sus productos en las fechas prometidas de des-
pachoy con los costos mas bajos posibles.

Hay tres enfoques generales relacionados con la produccion:

e Fabricar para stock: se produce para inventario, anticipAndonos
a las 6rdenes de ventas: la mayoria de los productos de consu-
mo (por ejemplo, celulares, camaras, libros, etc.) son hechos
con esta politica.

e fabricar para orden: los articulos son producidos para satisfa-
cer drdenes especificas.

e Ensamblar para orden: los articulos son producidos usando una
combinacién de procesos usados para fabricar para stock y fa-
bricar para orden.

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

Uno de los principales elementos del médulo de Planificaciéon de Requeri-
miento de Materiales (MRP) en cualquier sistema ERP es el plan maestro de
produccion (MPS = Master Production Schedule). El plan maestro de pro-
duccién se deduce del plan agregado de produccién y sirve para especificar
qué y cuando se va a fabricar, con el propésito de cumplir con los pedidos
en firme de los clientes y el plan de demanda. Es un resumen de las canti-
dades que se deben elaborar para cada orden de producto, conjuntamente
con las fechas de entrega para cada una de éstas. La informacién contenida
en el plan agregado de produccion se define en términos muy generales,
como familias de productos o componentes, el plan maestro de produccion
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desagrega la informacién contenida en este plany establece las cantidades
de productos que se van a fabricar, en términos especificos de unidades de
partesy piezasyya no de forma genérica.

El plan agregado de produccién tiene una serie de inputs que contribuyen
a la consecucién del plan maestro de produccién y posterior planificacion
de las necesidades de materiales. Algunas de estas entradas se pueden
apreciar de manera mas detallada en la figura 15, en la que se observa que
las entradas del plan agregado de produccion son diversas y provienen de
diferentes areas de la organizacion, lo que permite realizar una primera pla-
nificacién que contemple todas las necesidades de las partes interesadas.
En esta etapa de planeacién agregada no se considera una descripcién al
detalle de lo que se desea producir, ya que el objetivo es tener una vision
genérica de lo que se desea realizar.

Produccion
Mercadotecnia Capauda?d .
Inventario Finanzas
Demanda de . .
Flujo de caja
mercado
\ 4
.. . RRHH
Aprovisionamiento | Plan Agregadode | e
> iy < Planificacién de la
Proveedores Produccion
mano de obra
Gestion Ingenieria
Inversiones Disefio del
Rendimientos producto
\ 4

Plan Maestro de
Produccion

v

MRP

Figura 15. Componentes del proceso de planeacion. Fuente: (Heizer & Render, 2008)
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Algunos aspectos importantes respecto del plan maestro de produccién son:

1 Las cantidades incluidas en el plan maestro deben ser similares a
las planificadas en el plan de ventas u operaciones, de forma que se
logren alcanzar las metas econdmicas planificadas por la empresa.

2 Lascantidades por producir deben asignarse de tal forma que se lo-
gre un uso eficiente de los recursos en el transcurso del tiempo. Se
deben considerar cuestiones como: el tamafo econémico del lote,
los costos de preparacidn, y los costos de mantenimiento e inven-
tario.

3 Sedebeteneren cuenta que ciertas limitaciones de capacidad pue-
den fijar las fechas de entrega y las cantidades que se pueden pro-
yectar dentro del plan maestro.

Desarrollo de un plan maestro de produccion. El proceso de desarrollo de un
plan maestro de produccién involucra dos pasos:

1 Calcular el inventario disponible, tomando en cuenta no Gnicamen-
te el estado actual de las bodegas sino también considerando el
arribo de los pedidos en curso, y

2 Determinar las fechas y las cantidades de produccién de articulos
en concreto. Para cada cantidad en el plan maestro de produccién,
el programador trabaja hacia atras a través del tiempo de espera
para determinar cuando tendra que empezar a producir (Krajewski
& Larry P, 2000).

Para calcular el inventario disponible proyectado es necesario tomar en
cuenta dos factores importantes, en primer lugar, la cantidad disponible de
articulos en existencia, y luego los pedidos en firme de los clientes o el pro-
néstico de la demanda. Es conveniente elegir el mayor entre estos dos, ya
que ayuda a planear con mayor seguridad.

Inventario al final _ 60 sillas 0 sillas por 40 sillas 0 sillas de

del periodo 1~ en existencia  entregarse  comprometidas  seguridad — 20 sillas

Las entradas planificadas mencionadas en la formula no son constantes en
cada periodo ya que podria ser que exista el suficiente inventario y no sea
necesario producir para ese periodo especifico. El inventario de seguridad
tampoco es un término obligado en todo calculo ya que dependera de cada
empresa si se maneja o no este tipo de colchén de seguridad. El siguiente
ejemplo ilustra los pasosy el proceso mencionados.

Ejemplo

Supdngase que una empresa fabricante de muebles decide fabricar sillas
para mantener sus inventarios y responder a la demanda del mercado. Un
reporte de inventario indica que en la actualidad existen 60 sillas en bodega
y el departamento de mercadotecnia ha proyectado una demanda semanal
de 20 sillas para el mes de octubre y de 25 para el mes de noviembre (tabla
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3). La empresa no trabaja con inventarios de seguridad y se ha determinado
que la cantidad 6ptima de produccién debe ser de 100 sillas por pedido,
esta cantidad puede ser entregada en el plazo de una semanay no se tiene
contemplado la entrega de ningln pedido en el futuro inmediato. Con los
datos proporcionados se requiere elaborar un plan maestro de produccion
considerando que se tiene comprometido un pedido de 40 sillas para la se-
mana 1.

Tabla 3. Tabla para el ejemplo 1

Cantidad Octubre Noviembre

disponible 2 3 6 7 8

Pronéstico de

demanda 20 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25 | 25 | 25

Pedidos de los

clientes (en firme) | 4° | 24 8 | oo | o | o027

Inventario
disponible 20 | 96 | 76 | 56 | 31| 6 | 81 | 54
Entrega del MPS o |100]| O o) o o l100| o

Pedido para el
MPS 100| ©O o o 0o |[100| 0o | O

Para el inventario disponible de la semana 1 se procede de la siguiente ma-
nera:

Inventario al final 60 sillas Osillaspor ~ 40sillas  Osillasde
del periodo1 ~ enexistencia entregarse comprometidas seguridad

= 20ssillas

En este caso, para la semana 1, se toma en cuenta las 60 sillas disponiblesy
se resta 4o sillas que estdn comprometidas por pedidos de clientes, ya que
es el mayor valor comparado con la proyeccién de la demanda, dando como
resultado un inventario proyectado para el final de la semana 1 de 20 sillas.
Si se proyectara de igual forma el inventario para el final de la semana 2 se
puede notar que existird un faltante de 4 sillas para cumplir con los requeri-
mientos planificados.

Inventario al final _ 20 sillasen | Osillaspor  24sillas Osillasde _

del periodo 2 inventario T entregarse _ comprometidas _ seguridad = % Sillas
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Debido a que la situacion al final de la semana 1 no permitira satisfacer los
requerimientos de la semana 2 es necesario planificar un orden de produc-
cién (100 sillas en este caso) para evitar los saldos negativos y, por ende,
no poder cumplir con los requerimientos establecidos. Al planificar la orden
de 100 sillas en la semana 1y sabiendo que el tiempo de entrega es de una
semana, tenemos 96 sillas para el final de la semana.

Inventario al final _ 20 sillasen , 100sillaspor 24 sillas 0 sillas de

del periodo 2 inventario T entregarse _ comprometidas _ seguridad ~ 20 Sillas

Esta orden de produccidn satisfara la demanda pronosticada hasta la sema-
na7, momento en el cual es necesario recibir una nueva orden de produccién
para continuar cubriendo los requerimientos del sistema. Dicho pedido de-
bera realizarse en la semana 6 para ser recibido en la semana 7. Para el caso
de la semana 3 en adelante se procedera de forma similar a la ya indicada,
Gnicamente tomando en consideracién que para las semanasdela3ala7el
pronéstico de la demanda es mayor que los pedidos en firme de los clientes.
Para la semana 3 se tendria:

Inventario al final _ 96 sillasen | Osillaspor 20 sillas 0 sillas de

delperiodo3 ~ inventario T entregarse _ pronosticadas ~ seguridad ~ / © S11as

Este proceso se repite tantas veces como sea necesario segln el horizonte
de planificacion. Se debe tomar en cuenta que para el ejemplo descrito no se
estan considerando la fabricacion de partes y piezas individuales sino Gni-
camente productos terminados, una planificacion mas detallada se lograra
a partir de considerar la lista de materiales que conforman el producto que
se va a fabricar.

Los cambios de Gltimo minuto en el plan maestro de produccién suelen ser
costosos y entorpecen la planificacién por lo cual muchas empresas optan
por el congelamiento del plan maestro de produccién una vez que este ha
sido aprobado.

Sin embargo, para las pequefias y medianas industrias en ocasiones resulta
dificultoso mantener un plan de produccion tan rigido y los cambios son ne-
cesarios para adaptarse a las fluctuaciones de la demanda, lo que les obliga
a tener que realizar constantes cambios en los planes de produccion. Si
bien estos cambios no son imposibles, complican la gestion y el control, y
es aquf, una vez mas, donde un software ERP resulta ser un poderoso aliado
que aligera esta dificil tarea, ya que permite manejar los cambios de una
forma mas sencilla y puntual. Al mencionar que los cambios resultardan mas
sencillos como resultado del uso de un ERP es una apreciacion netamente
administrativa, ya que los gerentes de produccion tendran que lidiar con to-
dos los aspectos que resulten del cambio y ajuste de las 6rdenes de produc-
cién, es decir, ajuste de maquinas, disponibilidad de personal, horas extra,
etc.
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PRONOQSTICO DE LA DEMANDA

La demanda esta conformada por las 6rdenes de clientes y las tendencias
de las ventas que se observan. A pesar de que un pronéstico es considerado
como una “adivinanza educada” siempre se debe llevar a cabo una estima-
cion de las cantidades que requerird el mercado. Hay que considerar tam-
bién que el horizonte de planificacién incide en la exactitud del pronéstico;
mientras mayor es el horizonte, mayor inexactitud tendremos. Otro aspecto
que se debe tomar en cuenta es que el prondstico debe hacerse por lineas o
familias, mas no poritems, porque de esta manera se esta afiadiendo varia-
bilidad a la prevision (Ptak & Schragenheim, 2000).

LISTAS DE MATERIALES

Uno de los elementos indispensables para poder desagregar la informacion
contenida en el plan agregado de produccién y dar forma al plan maestro de
produccion es la lista de materiales (Bill of Materials - BOM), el otro es el in-
forme de inventario, ésta permite conocer los componentes que intervienen
en la fabricaciéon de cada uno de los productos que se encuentran enlista-
dos en el plan de produccién. Esta lista suele presentarse en una estructura
de arbol para facilitar la comprension de la estructura de los productos lo
que permite entender sus ensambles y subensambles. Se llaman “padres”
a todos los componentes de un nivel determinado que se encuentran por
encima de otros que se hallan en un nivel inferior, e “hijos” a todos los com-
ponentes que se encuentran bajo el nivel de un “padre”.

En la lista de materiales se puede reflejar la cuantiay forma en la que se re-
lacionan los componentes para formar determinado producto, por lo que se
puede decir que la estructura del producto es una lista de materiales, com-
ponentes e ingredientes que permite identificar las relaciones de dependen-
cia que existe entre cada componente. El ejemplo a continuacién muestra la
lista de materiales y la forma en que éstos se relacionan para llegar a formar
un producto final determinado, en este caso una silla.
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Silla Roma
(A-1und)
1
[ | 1
Estructura asiento Tapiz Cartén empaque
(B-1und) (C-040m.) (D -1 und.)
I
I I 1 ]
Piczas madera Pieza tablero Laca Sello
(E-1und) (F-1und.) (G-0.07 lItrs.) (H-0.25 Itrs.)
T
P . Escuadra Tablero
ala anterior posterior asiento
(I-2unds.)
(M - 2 unds.) (Q-1und)
Travesafio Pata posterior
costado N - 2 unds.)
(J -2 unds.) ( o
Travesafio .
posterior T(')m :“p“!f“r
(K - 1 und.) (O-4unds)
Escuadra Travesaiio
anterior anterior
(L - 2 unds.) (P - 1und.)

Figura 16. Lista materiales o estructura del producto

Se puede deducir de la figura 16 que el producto A (Silla Roma) se compone
de una serie de partes y piezas descritos en un diagrama de precedencias,
que permite identificar la jerarquia de los mismos. Para el caso el producto A
se compone de una unidad del componente B, 0.40 metros del componente
Cyunaunidad del suministro D. Cada componente B se encuentra formado a
suvez de una unidad del componente E, una unidad del componente F, 0.07
litros del material Gy 0.25 litros del material H.

Elsubcomponente E consta de una unidad de la pieza |, una unidad de la pieza
N, dos unidades de las piezas G, H, J, Ky L cada una y cuatro unidades de la
pieza M. Por (ltimo, el subcomponente Fincluye una unidad de la pieza P.

Ahora, con esta informacion se puede determinar la cantidad de componen-
tes necesarios para satisfacer la demanda de un producto. La tabla 4, indica
como explotar las necesidades de componentes de un producto, tomando
como ejemplo una demanda de produccién de 6o unidades para el producto
A antes mencionado.
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Tabla 4. Cdlculo de necesidades de los componentes de un producto.

Producto A: 60

Componente B: 1 x nlGmerodeA: 60 = 60
Componente E: 1 x ndmerodeB: 60 = 60
Componente I: 2 X nGmerodeE: 60 = 120
Componente J: 2 x nlGmerodeE: 60 = 120
Componente K: 1 x nlmerodeE: 60 = 60
Componente L: 2 x n(merodeE: 60 = 120
Componente M: 2 x namerodeE: 60 = 120
Componente N: 2 x namerodekE: 60 = 120
Componente O: 4 X namero de E: 60 = 240
Componente P: 1 x ndmerodeE: 60 = 60
Componente F: 1 X nlmerodeB: 60 = 60
Componente Q: 1 x ndmerodeF: 60 = 60
Componente G: 0 x ndmerodeB: 60 = 4.2
Componente H: 0 x ndmero de B: 60 = 15
Componente C: 0 X n(merodeA: 60 = 24
Componente D: 1 x ndmerodeA: 60 = 60

En la tabla 4, se puede observar que para fabricar 60 unidades de A se re-
quiere: 60 unidades de B, 24 unidades de Cy 60 unidades de D. A su vez
para fabricar las 60 unidades de B se necesitan: 60 unidades de E, 60 unida-
desdeF, 4.2 unidades de Gy 15 unidades de H. Para fabricar las 60 unidades
de E se requiere de: 120 unidades de |, 120 unidades de J, 60 unidades de K,
120 unidades de L, 120 unidades de M, 120 unidades de N, 240 unidades de
Oy 60 unidades de P, y finalmente para tener las 60 unidades de F es nece-
sario 60 unidades de Q. De esta manera se determina la cantidad exacta de
cada componente que se va a adquirir o fabricar en la planta.

Las listas de materiales también pueden ser entregadas al personal de pro-
duccién como especificaciones de montaje o pueden ademas ser (tiles para
determinar los costos de un determinado producto, porque permiten visua-
lizar de forma sencilla qué componentes y en qué cantidades se deben utili-
zar para lograr el producto final.

Listas modulares: Estas listas se refieren a las partes y piezas que se pro-
ducen y almacenan como parte de un subensamble o médulo. Los médulos
no son productos terminados, constituyen elementos que se fabrican con el
propésito de ser usados posteriormente en el montaje de un producto o una
familia de productos. La ventaja de las listas modulares es que reducen el
tiempo de planificacién, simplifican la programacion de actividades y dis-
minuyen la inversién en inventarios ya que varios articulos podrian utilizar
el mismo subensamble. En la actualidad es comin que muchos articulos se
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planifiquen en base al ensamble de una cantidad pequefia de mddulos en
lugar de un gran nimero de montajes individuales. Por ejemplo, una fabrica
de muebles puede fabricar 20 tipos de sillas diferentes, pero puede tener
solo un par de tipos de asientos que, combinados con los otros componen-
tes, permiten producir los 20 tipos de sillas.

Listas de planificacion (Super listas): Se crean con el objetivo de asignar un
“padre” ficticio a una lista de materiales; estas listas se suelen usar cuando
se decide programar conjuntos de médulos con el propésito de disminuir el
nGmero de articulos que se programan, o cuando es necesario entregar kits
al departamento de produccién. Por ejemplo, no seria eficiente entregar ar-
ticulos sueltos como tornillos, arandelas y manijas cada uno con sus varios
submontajes, asi que se crea un “kit” que reline estos componentesy se ge-
nera una lista de planificacion, la cual especifica que “kit” debera utilizarse
en la realizacion de determinado producto.

Listas fantasmas: Son listas de componentes que se crean de forma tempo-
ral para ser usadas en ciertos montajes, los cuales no seran almacenados.
Los componentes de una lista fantasma se tratan como parte integral de su
articulo “padre” y tienen plazos de entrega cero.

Codificacion de nivel inferior: Este tipo de codificacion resulta de utilidad
cuando cierto componente de un articulo aparece varias veces en distintos
niveles de la lista de materiales. La codificacién de nivel inferior sitda todas
las partes o piezas idénticas en un mismo nivel (el més bajo en el cual apa-
recen), lo que permite una facil visualizacion de las cantidades necesarias
de ese componente para la realizacion del producto, un ejemplo de este tipo
de practica se puede ver en la figura 17.

Figura 17. Ejemplo de codificacion de nivel inferior

Alnivel de lista de materiales, la elaboracién del plan maestro de produccién
suele ser mucho mas detallado y preciso, pero a la vez mas complejo, ya que
se debe planificary considerar todas las existencias de las diferentes partes
y piezas que conforman un producto terminado. El procedimiento para cal-
cular el inventario disponible y la fecha en la que se debe lanzar una orden
de produccién es similar al detallado en la seccién anterior, Gnicamente que
para tal propésito se debe considerar la estructura del producto indicada en
la lista de materiales.
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REGISTRO DE INVENTARIOS

El conocimiento de la informacién exacta contenida en el registro de inven-
tarios es de suma importancia para la elaboracién de un plan maestro de
produccidn. Si se desea que un sistema MRP funcione de forma adecuada,
una buena gestién del inventario no es solamente un requisito sino una ne-
cesidad absoluta. De no cumplirse este requisito la planificacién de las ne-
cesidades de materiales fracasara de forma rotunda.

El archivo de registros de inventario debe permanecer actualizado de for-
ma constante reportando cualquier transaccién en el momento mismo que
ocurra. Entre esas transacciones se encuentran, el despacho de pedidos, la
recepcion de 6rdenes de compra, los retiros de inventario, la cancelaciony
rechazo de pedidos, la modificacién de errores de inventario y la baja de ma-
teriales por pérdidas, mal manejo u obsolescencia. El propésito del registro
de inventarios es llevar un control de los niveles de inventario y gestionar
adecuadamente los plazos y necesidades de reaprovisionamiento. Segln
Krajewskiy Larry P (2000) la informacion por etapas que aparece en el regis-
tro de inventario consta de:

Requerimientos brutos

Entradas programadas
Inventario disponible proyectado
Necesidades netas

Entradas de pedidos planificados (recepciones planeadas)

AN Ul W N R

Emisiones planeadas de pedidos

1 Requerimientos brutos. Son la demanda total de un articulo, deri-
vada de todos los pedidos en firme realizados por los clientes mas
el componente aleatorio producto de las proyecciones de demanda.
Los requerimientos brutos corresponden a las cantidades de arti-
culos “padre” de nivel o que deber ser fabricados para un deter-
minado periodo y sobre los cuales se programara la planificacién
de requerimientos de materiales. Los sistemas MRP trabajan con
fechas de expedicién y entrega para programar su produccion. De
forma logica se espera que primero se consuman y retiren todas las
unidades disponibles en inventario para un determinado producto,
antes de emitir un nuevo pedido de produccién

2 Entradas programadas. También conocidas como pedidos abiertos,
son articulos que se esperan lleguen alinicio de cierto periodo debi-
do a pedidos que se realizaron en periodos anteriores; pero que aln
no se han completado. Las entradas programadas pueden deberse
a compras de ciertas partes o piezas o por la fabricacion de algln
componente dentro de la misma fabrica. Cuando un pedido plani-
ficado es lanzado se convertird automaticamente en una entrada
programada que espera ser completada.
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3 Inventario disponible proyectado. Es una estimacién de lo que se
espera tener al final de un determinado periodo una vez que han
satisfecho los requerimientos brutos. Se calcula de la siguiente ma-

nera:
Inventario Inventario o Entradas .
di . . . Requerimientos Entradas 1 Inventario de
isponible = disponible — + + de pedidios — .
brutos, programadas seguridad

proyectado,  proyectado;_, planificados,

4 Necesidades netas. Las necesidades netas son la cantidad que se
requiere cuando el inventario disponible proyectado no es suficien-
te para cubrir las necesidades brutas. Se calcula restando de las
necesidades brutas el inventario disponible y las entradas progra-
madas.

5 Entradas de pedidos planificados. También llamadas recepciones
planeadas, son las cantidades que deberan ingresar al sistema para
satisfacer las necesidades netas del periodo. Las entradas planea-
das difieren de las entradas programadas ya que las primeras estan
en una etapa de planificacién y alin pueden ser modificadas, mien-
tras que las segundas son pedidos en firme sobre los cuales ya esta
actuando la fabrica o un proveedor. El propésito de las entradas pla-
nificas es evitar que los inventarios caigan bajo cero.

6 Emisiones planeadas de pedidos. Son las cantidades de cierto ar-
ticulo conjuntamente con las fechas en las cuales se debe iniciar la
accion sobre un pedido planificado para que este llegue a tiempo
y permita cubrir las necesidades netas. Para hacer una adecuada
colocacién de la orden se debe tener en cuenta el periodo de aprovi-
sionamiento y los flujos de inventario, de forma que la orden arribe
en el momento adecuado. En la elaboracién del programa de pla-
nificacion de requerimiento de materiales se debe considerar que
no todos los pedidos arriban a una empresa al mismo tiempo y que
pueden existir pedidos que lleguen al inicio, a la mitad o al final de
un periodo.

El ejemplo siguiente, el cual se basa en el presentado por (Chase, Jacobs,
& Aquilano, 2005) en su seccién de planificacién de requerimientos de ma-
teriales, muestra la elaboracién de un plan maestro de produccién a nivel
de lista de materiales, considerando ademas el manejo de inventarios y los
factores mencionados anteriormente.

Ejemplo

La misma fabrica de muebles del ejemplo anterior ofrece dos tipos de mesas
a sus clientes, que para el caso se denominaran mesa Ay mesa B, las dos
mesas son practicamente idénticas salvo pequenas diferencias estéticas.
Se desea elaborar un plan maestro de produccién de forma que se puedan
identificar los componentes que se van a fabricar, las cantidades necesarias
de los mismos y cuando éstos seran necesarios.
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La demanda de las mesas proviene de dos fuentes, una de los pedidos en
firme realizados por los clientes, y otra de los clientes que adquieren mesas
de forma aleatoria, demanda que se supondra ha sido determinada por el
departamento de mercadotecnia mediante alguna técnica de pronésticos.
En la tabla 5 se muestran los requisitos de las mesas Ay B para un periodo
de 3 meses, y ademas las necesidades de un componente D necesario para
el ensamble de cada mesa y que en ocasiones es comercializado como un
producto de repuesto. Para el caso especifico de este ejemplo se conside-
rara que las mesas no constan de mas piezas de las que se enumerara en la
lista de materiales.

Tabla 5. Requisitos futuros de mesas A y B, y el subcomponente D

Mesa A Mesa B Componente D
- . . D -
Mes Pedidos Demanda Pedidos Demanda Pedidos e:‘:“
en pronosti- (]] pronosti- en
. . . pronos-
firme cada firme cada firme .
ticada
3 970 290 410 70 215 60
500 290 390 70 220 60
400 290 450 70 290 60

Con la informacion disponible se procede a elaborar un plan maestro de pro-
duccién piloto bajo las siguientes suposiciones: (1) los lotes necesarios para
cubrir la demanda de cada mes se fabrican en un lote Gnico y no mediante
varios lotes a lo largo del mes, (2) la cantidad necesaria de mesas Ay B, y el
componente D deberan estar disponibles la primera semana de cada mes
para poder cumplir con la demanda especificada. Es decir, si consideramos
alasemana 1 como la semana de inicio de actividades, las cantidades nece-
sarias para cubrir los requisitos futuros de produccién deberéan ser entrega-
dos en lasemana 9, 13y 17. La tabla 6 muestra el plan maestro de produccion
piloto.

Tabla 6. Plan maestro de produccion piloto

Semana
11 12 13 14 15 16 17
Mesa A
Mesa B

Subcompo-
nente D
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A continuacion, se procede a analizar la estructura de las mesas Ay B que
se describe en la figura 18 mediante un diagrama de arbol que utiliza la co-
dificacion de nivel inferior. Las mesas Ay B constan de un subensamble C
comin para las dos mesas y de un componente D necesario para la elabo-
racion del subensamble C, ademds la mesa A necesita de un componente D
adicional. Para el caso del ejemplo se considerara Gnicamente las necesida-
des del componente D.

. Mesa A Mesa B
o i
! I
y y
. © C
0 0
{ N
v v
. D D D
o o @

Figura 18. Estructura de producto para las mesas Ay B

El siguiente paso es verificar el estado de los registros de inventarios. Para
el caso se supondra que la informacion del registro de inventarios al iniciar
la semana 1 es la que se resume en la tabla 7y en la cual se puede observar
de forma adicional informacidn referente al tiempo de entrega, el inventario
de seguridad y los pedidos en curso con su respectiva cantidad y semana de
entrega.

Tabla 7. Registro de inventario

Tiempo Inventario

Articulo Exi:itaen- de de Pedido
entrega seguridad Cantidad Arribo
A 55 2 o]
B 70 2 o] 10 semanas
C 38 1 6
D 190 1 19 100 semana 4

Una vez que se dispone de toda esta informacion es posible iniciar los cal-
culos del MRP. Con la informacién obtenida del plan maestro de produccién
piloto, la estructura del producto y el registro de inventarios se tiene conoci-
miento de las necesidades de partes y piezas, el estado del inventario y los
margenes de tiempo para cumplir con la demanda planificada. Los calculos
de la MRP, que se los conoce como lista de materiales, se los realiza nivel
por nivel junto con la informacion recopilada en los pasos anteriores. Para el
desarrollo del ejemplo se mostraran los calculos necesarios para satisfacer
Gnicamente la demanda del mes 1 de la mesa Ay B, y el componente D.
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Tabla 8. Programa de planificacion de requerimientos de materiales para

Pieza

A

Tiempo de entrega
=2 sem.

Disponible = 55

Inventario de se-
guridad = o

Cantidad por pe-
dido = por lote

Tiempo de entrega
=2 sem.

Disponible = 70

Inventario de se-
guridad =0

Cantidad por pe-
dido = por lote

C

Tiempo de entrega
=1sem.

Disponible =38

Inventario de se-
guridad =6

Cantidad por pe-
dido = 2000

las mesas A y B, y el componente D

Requerimientos
brutos

Entradas
programadas

Inventario

disponible proy.

Necesidades
netas

Entradas de
pedidos planif.

Emisiones de
pedidos

Requerimientos
brutos

Entradas
programadas

Inventario

disponible proy.

Necesidades
netas

Entradas de
pedidos planif.

Emisiones de
pedidos

Requerimientos
brutos

Entradas
programadas

Inventario

disponible proy.

Necesidades
netas

Entradas de
pedidos

Emisiones de
pedidos

Requerimientos
brutos

4 5
55 55

10
70 70
32 32

Semana
6 7
55 55

1205
80 80

400

1605
32 32

1573

2000
2000

4000

1205

55

8o

427

1260

55

1205

1205

480

80

400

400

427

275
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Tiempo de entrega Entradas
=1sem. programadas 100

Inventario
Disponible =190  disponible proy. 171 271 271 1271 66 66
Inventario de se-  Necesidades
guridad = 19 netas 3729 209
Cantidad por pe-  Entradas de
dido = 5000 pedidos planif. 5000 5000

Emisiones de
pedidos 5000 5000

La tabla 8 muestra en la primera columna la informacion de cada pieza que
interviene en el sistema, para cada una de éstas se considera los requeri-
mientos brutos, las entradas programadas, el inventario disponible proyec-
tado, las necesidades netas, las entradas de pedidos y la emision de pedi-
dos. La cantidad por pedido se designa “por lote” cuando se puede solicitar
la cantidad exacta de unidades que permitan satisfacer las necesidades
netas, en caso contrario se considera un pedido de cantidad fija. Haciendo
uso de la férmula mostrada en esta seccién para el calculo del inventario
disponible proyectado se procede a completar la informacion necesaria para
el programa de planificacién de requerimientos de materiales.

Si se parte con la mesa A se puede observar que desde la semana 4 hasta
la semana 8 el inventario disponible proyectado es de 55 unidades y que
no existen necesidades netas, debido a que no existe ningln requerimiento
que se deba satisfacer en ese transcurso de tiempo. En la semana 9 también
se tiene un inventario disponible proyectado de 55 unidades, pero se debe
cubrir un requerimiento bruto de 1260 unidades, las cuales se generaron
a través del plan maestro de produccién piloto por lo cual es necesario cu-
brir en esta semana un requerimiento de 1205 unidades de A. Ya que el tipo
de requerimiento se puede hacer “por lote” se planifica un pedido de 1205
unidades que deberan entrar al sistema en la semana 9. Como el tiempo de
aprovisionamiento para un pedido con articulos del tipo A es de dos sema-
nas el pedido de las 1205 unidades de A se emite en la semana 7.

La mesa B se trata de manera similara la mesa A, aunque se debe considerar
que existe un pedido programado de 10 unidades que debe entrar al sistema
en la semana 5. El inventario disponible proyectado de 70 unidades de las
semanas 4 y 5 pasara a 8o unidades para las semanas de la 6 a la 9. En la
semana 9 se debe cubrir un requerimiento bruto de 480 unidades, por lo
que se tiene una necesidad neta 400 unidades de B. Un pedido de 400 uni-
dades de B es emitido en la semana 7, de forma que entre en el sistema en la
semana 9 y se puedan cubrir las necesidades calculadas.

La pieza C es un subensamble que se utiliza en las mesas Ay B, porlo que es
necesario fabricar mas unidades de C solo si es necesario producir mas uni-
dades de A o B. Como se emiti6 un pedido de 1205 unidades de Ay 400 uni-
dades de B enlasemana 7,y cada unidad de Ay B necesita de una unidad de
C se tiene un requerimiento bruto de 1605 unidades de C para la semana 7.
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Elinventario disponible proyectado para la semana 4 es de 32 unidades, 38
que se tienen en existencia menos 6 del inventario de seguridad, situacion
que se mantiene hasta la semana 7. En la semana 7 las necesidades netas
de C son de 1573 unidades por lo que es necesario generar un pedido para
poder cumplir con la demanda. El tipo de pedido para C es de cantidad fija,
por lo cual se debe ordenar 2000 unidades que deberian estar disponibles
en la semana 7. Como el tiempo de aprovisionamiento de C es de una sema-
na, el pedido de las 2000 unidades es emitido en la semana 6. Una vez que
se han cumplido con los requerimientos solicitados el inventario disponible
proyectado para las semanas 8y 9 es de 427 unidades.

La demanda de D proviene de tres fuentes. Primero, como se necesita una
unidad de D para ensamblar una unidad de A, se debe planificar mas unida-
des de D cada vez que se emita un pedido de A, como se emiti6é un pedido
de 1205 unidades de A en la semana 7 se genera un requerimiento bruto de
1205 unidades de D la misma semana. Segundo, como se necesitan dos uni-
dades de D por cada subensamble de C (estructura del producto) cada vez
que se emita un pedido de C se debe planificar un pedido de D en una canti-
dad que doble la cantidad requerida de C, como se emite un pedido de 2000
unidades de C en la semana 6 se genera un requerimiento bruto de 4000
unidades de D para esta misma semana. Y, por (ltimo, se debe considerar
un requerimiento bruto de 275 unidades de D en la semana 9 para cubrir
los requerimientos establecidos en el plan maestro de produccién piloto.
El inventario disponible para la semana 4 es 171 unidades, 190 disponibles
menos 19 del inventario de seguridad. El inventario disponible proyectado
para inicios de la semana 5 es de 271 unidades (171 unidades del inventario
disponible de la semana anterior mas 100 unidades de entrada planificada)
el mismo que se mantiene para inicios de la semana 6. Dado que existe un
requerimiento bruto de 4000 unidades de D para la semana 6 las necesida-
des netas son de 3729 unidades. Para cubrir este requerimiento es necesa-
rio un pedido de 5000 unidades de D (pedido de cantidad fija) que deben
estar disponibles en la semana 6. Como un pedido de D tarda 1 semana en
arribar, se emite el pedido en la semana 5. Con este pedido se cubren los
requerimientos de la semana 4y 5 dejando un inventario disponible proyec-
tado de 66 unidades para inicios de las semanas 8 y 9. Como se debe cubrir
una orden de 275 unidades en la semana 9 es necesario generar una nueva
orden de 5000 unidades de D en la semana 8.

1.3.2.2.Ruta de produccion

La ruta de produccién registra la informacion del flujo del proceso de manu-
factura en la planta, para la elaboracién de cada producto. El enrutamiento
definido en el ERP debe serla secuencia mas probable de dénde se realizara
el trabajo y cudnto tiempo se espera que tome cada operacién en cada uno
de los centros de trabajo. Las rutas de produccién son especialmente impor-
tantes porque, primero permiten tener una visualizacién clara del proceso
productivo, y luego son clave para el calculo de costos.
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DIAGRAMA DE PROCESOS

El diagrama de procesos muestra la secuencia cronolégica de todas las ac-
tividades, inspecciones, tiempos de proceso y materiales que se utilizan en
un proceso de manufactura. Este diagrama muestra el flujo completo del
proceso de manufactura, desde la llegada de la materia prima hasta el em-
paque y distribucién del producto terminado. Este diagrama muestra una
panoramica completa del proceso productivo, de forma que se puede apre-
ciar todos los ensambles y subensambles que intervienen en el proceso de
fabricacion, de una manera sencilla y rapida. En ocasiones estos diagramas
incluyen informacion adicional sobre las especificaciones que deben cum-
plir las partes o piezas, o la codificacion de éstas.

En este tipo de diagramas se utilizan (nicamente dos simbolos, el circulo y
el cuadrado. El circulo se utiliza para describir cualquier tipo de operacion
(transformaci6n intencional de materia prima, partes o piezas), y el cuadra-
do que indica la existencia de una inspeccidn cuyo objetivo es determinar el
cumplimiento de algln estandar. En ocasiones se suele incluir el simbolo de
un circuloy un cuadrado juntos para indicar la existencia de una operaciény
una inspeccién a la vez. Las lineas verticales y las flechas dentro del diagra-
ma indican el sentido del flujo del proceso, mientras que una linea horizon-
tal se utiliza para mostrar la incorporacién de algin elemento (materiales o
insumos) al proceso productivo. El diagrama se debe construir de tal manera
que se evite el cruce de lineas y la saturacion visual. Estos diagramas son de
utilidad cuando se desea hacer andlisis sobre el flujo o los procedimientos
de produccién (figura 19).
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Diagrama de procesos operativos
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Figura 19. Diagrama de proceso. Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)

DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESO

Existen varias maneras en las que se puede describir la secuencia de acti-
vidades que se llevan a cabo para la realizacién de un producto, una de las
mas utilizadas es el diagrama de flujo de procesos. Un diagrama de flujo de
procesos permite identificar mediante el uso de simbolos las diferentes ac-
tividades e inspecciones a las que se ve sometido un determinado articulo,
ademads permite identificar todos los retrasos de movimientos y almacena-
miento a los que se expone un articulo a medida que recorre la planta. En
la actualidad existen varios formatos utilizados para la presentacion de este
tipo de diagramas con diferentes niveles de detalle. Para poder realizar un
diagrama de flujo de procesos el primer paso es conocer la simbologia que
se utiliza para su elaboracion. La simbologia mas comdn, que se muestra en
la figura 20, es la propuesta por la American Society of Mechanical Engineers
(ASME).
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Figura 20. Conjunto de simbolos de diagrama de proceso de acuerdo
con el estandar ASME. Fuente: (ILO, 1992)

Dos tipos de diagramas de flujo son lo mas utilizados en la actualidad, (1) el
de productos o materiales, donde se muestran los detalles de los eventos a
los cuales es sometido un material, y (2) el de personas, donde se describe
las operaciones que llevan a cabo los colaboradores para la realizacién de
una parte o pieza. Un diagrama de flujo de procesos debe ser lo mas com-
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pleto posible e incluir todas las operaciones describiendo claramente cada
evento e indicar los tiempos asignados para los procesos o retrasos y las
distancias de transporte. Tamhién se deben incluir los tiempos de almace-
namiento. (Niebel & Freivalds, 2009)

Articulo: RESUMEN
Cadigo: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA
Ubicacion: Operacion Q
Actividad: Transporte ':>
|Fecha: Almacenamiento i
Operador: Demora D
Analista: Inspeccion ]
Comentarios: Distanciatotal:
Tiempo total:
Actividad Simbolo Cantidad Tlen:lpu Distancia Observaciones
[min) | (metros)
1 O VDO
2 O o VDO
3 O VDO
a O VDO
5 O VDO
6 O VDO
7 O VvVpbUd

Figura 21. Diagrama de flujo de proceso.

La figura 21 muestra un formato para la realizacién de un diagrama de flujo
de proceso. Este formato puede ser usado tanto para el diagrama de produc-
to como el de personas.

DIAGRAMA DE RECORRIDO

El diagrama de recorrido muestra una descripcién pictérica del flujo de los
materiales a través de la planta. Este tipo de diagramas resulta Gtil para rea-
lizaranalisis de tiemposy movimiento con el fin de identificar desplazamien-
tos ineficientes o innecesarios. El diagrama muestra una representacion de
la planta con todo su equipamiento y flechas que muestran el sentido del
flujo de los componentes a través de ésta. También se muestra la secuencia
del flujo mediante el uso de ndmeros que describen el orden en el cual los
materiales llegan a las diferentes estaciones de trabajo. Se pueden utilizar
colores diferentes para indicar lineas de flujo de mas de una parte. El dia-
grama de recorrido no tiene informacion tan detallada como el diagrama de
flujo de proceso, pero es un complemento que permite buscar la configura-
cién ideal de la planta. La figura 22 muestra un ejemplo de un diagrama de
recorrido.
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Figura 22. Diagrama de recorrido

DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA

El diagrama hombre maquina es una representacién grafica de la secuencia
de actividades en las cuales intervienen hombres y maquinas; permite cono-
cer el tiempo empleado por el hombre y el tiempo requerido de uso de ma-
quinaria. Estos diagramas suelen usarse para balancear el ciclo de trabajo.
El diagrama debe incluir todos los tiempos de trabajo y ocio, tanto de la per-
sona como de la maquina. La suma del tiempo productivo y el tiempo ocioso
del trabajador debe ser igual a la suma del tiempo productivo y ocioso de
cada maquina con la que él opera. Los tiempos que se muestran en este
diagrama deben incluir tolerancias aceptables, de forma que se encuentre
incluido un porcentaje de tiempo para compensar: la disminucién de ren-
dimiento debido a la fatiga, el tiempo perdido por dafios y reparaciones, o
cualquiertiempo que se pueda perder por la variabilidad misma del sistema.
La suma de todos estos tiempos son los que a la postre sirven para definir el
tiempo estandar de una operacion, el cual sera usado posteriormente en los
calculos del ERP (figura 23).
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Operacion: Departamento:

Magquina 1: Fecha:

Maquina 2:

Descripcion del elemento Operador Maguina 1 Maguina 2
__ Tiempo __ Tiempo __ Tiempo

o1 | 0.1 | 0.1 |
02 | 0.2 | 0.2 |
e 0.3 | 0.3 |
o4 | 0.4 | 0.4 |
05 | 0.5 | 0.5 |
06 | 0.6 | 0.6 |
07 _| 07 _| 07 _|
08 | 0.8 | 0.8 |
09 | 08| 08|
10_| 10_| 10_|
11| 11| 11|
12| 12| 12|
13| 13| 13|

Tiempo ocioso:

Tiempo de trabajo:

Horas efectivas:

Figura 23. Diagrama hombre-mdquina

HOJA DE RUTA

La hoja de ruta especifica todas las actividades necesarias para la fabricacion
de un articulo o un lote estandar de articulos. Las operaciones que intervie-
nen en el proceso productivo se colocan en orden secuencial y se especifica
el tipo de recurso que sera necesario para llevarlas a cabo. Estos recursos
pueden ser maquinaria, herramientas o mano de obra. Otra informacién que
se incluye en la hoja de ruta es el tipo y tiempo de preparacion en el caso de
que exista, el tiempo estandar para la realizacién de cada actividad o la tasa
de produccién, y los materiales o insumos necesarios para llevar a cabo las
actividades. La hoja de ruta sintetiza la informacién contenida en los diagra-
mas anteriores y se convierte practicamente en una especificacién para la
realizacion del producto donde se detalla la ruta de producciény las opera-
ciones que corresponden a cada una de las piezas en particular. Un ejemplo
de formato para una hoja de ruta se presenta en la figura 24.
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Producto: Parte o pieza: Tamafio de lote:
Modelo: 1D: Responsable:
Fecha: Operacidn: Vigencia:
Nimero .. | Tiempode | Unidades .
L . . Preparacion L. Materiales o
de Descripcion de la operacion | Departamento| Magquina - preparacion por N
.. (sI/NO) N N insumos
operacion {min) minuto
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13

Figura 24. Hoja de ruta

MEDICION DEL TRABAJO

La medicién del trabajo consiste en establecer los tiempos que serviran
como estandar para la realizacién de una labor. Estos tiempos son impor-
tantes especialmente porque, (1) permiten programar la produccion y asig-
nar la capacidad, (2) facilitan la medicion del desempefo de los recursos
productivos, (3) proporcionan una base para el pago de remuneraciones e
incentivos, y (4) ayuda a identificar puntos de mejora.

La fijacion de estandares de trabajo es especialmente dificultosa cuando se
trata de establecer estandares para fijar la tasa de desempeio de las per-
sonas. Generalmente los sindicatos laborales argumentan que éste es un
medio que abre una puerta para la explotacién laboral ya que los estandares
fijados resultan inalcanzables. Sin embargo, estas medidas han probado su
eficacia y son ampliamente utilizadas en la actualidad. Gran parte del éxito
para la fijacién de estos estandares depende de la consideracién de los fac-
tores sociotécnicos donde exista un estudio a conciencia de las necesidades
de los trabajadores.

Una de las técnicas mas difundidas para la medicion y establecimiento de
estandares de trabajo es el estudio de tiempos. Esta técnica consiste en di-
vidirun proceso en partes medibles de trabajoy con el uso de un cronémetro
monitorear el tiempo que le lleva a cada actividad ser completada. Para este
propdsito se debe considerar, (1) cada elemento de la divisién de trabajo
debe durar poco tiempo, pero a su vez ser lo suficientemente largo para po-
der ser cronometrado y registrado, (2) si existen operaciones en las cuales el
operario utiliza equipo que trabaja por separado, se debe dividir la tarea y
considerar independientemente las actividades del operadory las del equi-
po, y (3) no se deben considerar Gnicamente los tiempos de trabajo sino
también los tiempos de demora (tiempos muertos), estos se deben registrar
como elementos por separado.
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El proceso de toma de tiempos debe repetirse varias veces hasta contar con
una base de datos lo suficientemente sélida, de forma que se pueda calcular
el promedio y la desviacion estandar de las actividades monitoreadas. La
suma de los diferentes promedios constituye el tiempo de operacién para un
operario o equipo. El tiempo calculado como la suma de los promedios de
las actividades no es alin el tiempo que se tomard como estandar de trabajo,
a este tiempo se le debe adicionar un indice de desempefio, que permite
que el tiempo calculado sea aplicable a todos los operarios que realizan
operaciones similares. A este tiempo se le conoce como “tiempo normal”.

Tiempo normal=Tiempo promedioxindice de desempefio

El “tiempo estandar” se encuentra al adicionar al tiempo normal un porcen-
taje de tiempo para compensar las variaciones que pueden existir por fatiga,
necesidades personales e imprevistos. A este porcentaje se le conoce como
“porcentaje de tolerancia”.

Tiempo estandar=Tiempo normal+(% de ToleranciaxTiempo normal)

Tiempo estandar=Tiempo normal(1+% de Tolerancia)

Es obvio suponer que las tolerancias consideradas no seran las mismas si lo
que se desea es establecer un tiempo estandar para el uso de maquinaria.
Sin embargo, se debe considerar que las maquinas también sufren fatiga y
estan expuestas a eventualidades que pueden aminorar su ritmo de trabajo.

Departamento: Producto: Operario:
Operacién: Componente: Fecha:
Mégquina: 1D: Observador:

Tiempo Tiempo
PO | Tolerancia P

Frecuencia Suma Promedio N
normal estandar

Descripcion del elemento 1|2 |3|4a|5|6|7|8]|09

2

Valoracion
Tiempo cronometrado
[Tiempo normal

Valoracion

Tiempo cronometrado
Tiempo normal

Valoracion
Tiempo cronometrado
Tiempo normal

valoracion
Tiempo cronometrado
Tiempo normal

Valoracion

Tiempo cronometrado
Tiempo normal

Total

Figura 25. Hoja para la toma de tiempos

El tiempo estandar es el tiempo que se utilizara para establecer el ritmo de
produccién y calcular la capacidad disponible de la planta o de un recurso
en especifico. Este tiempo es el que utilizara ERP para llevar a cabo todos
los célculos de capacidad, flujo y costos. Las formulas citadas en su mayoria
resultan de sentido com(n y son una consecuencia logica del proceso de
planeacion, es asi que varios autores como Heizer & Render (2008), Chase,
Jacobs y Aquilano, (2005) vy, Krajewski y Larry P (2000) las utilizan en sus
textos académicos de forma similar (figura 25).
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1.3.2.3. Administracion de la capacidad

Lograr una eficiente planificacion del MRP de manera que se encuentren
establecidas con claridad las cantidades y plazos para la fabricacién de un
determinado producto no significa nada si esta planificaciéon no se puede
llevara la practica. Incluso si los materiales para la fabricacién de un produc-
to estan disponibles no es posible trabajar sobre ellos si no se cuenta con
la capacidad adecuada. El proceso de planificar la capacidad es conocido
como “Planificacién de Requerimientos de Capacidad” o CRP, por sus siglas
en inglés (Capacity Requirements Planning).

La “Planificacién de Requerimientos de Capacidad” es definida en el dic-
cionario de la “American Production and Inventory Control Society” (APICS)
como “la funcidn de establecer, mediry ajustar limites o niveles de capaci-
dad”. El término “planificacion de requerimientos de capacidad” (CRP) en
este contexto se refiere al proceso de determinar en detalle la cantidad de
mano de obray los recursos de maquinaria necesarios para llevar a cabo las
tareas de produccion. Las érdenes de compra abiertas y las érdenes planifi-
cadas en el sistema MRP son entradas para el sistema CRP. Estas drdenes se
traducen, a través del uso de rutas de produccion y estandares de tiempo,
en horas de trabajo por periodo de tiempo y centro de trabajo. Aunque una
primera planificacion de la capacidad puede indicar que existe suficiente
capacidad para ejecutar el plan maestro de produccién, CRP puede mostrar
que la capacidad es insuficiente durante periodos de tiempo especificos.

Los autores Ptak y Schragenheim (2000) sefalan que la planificacién de re-
querimientos de capacidad sigue exactamente la misma légica que el MRP
y planifica la cantidad de recursos criticos necesarios para llevar a cabo el
plan maestro de produccion. Estos recursos son horas de mano de obra, ho-
ras maquina, dinero, o cualquier otra restriccién que pueda afectar al pro-
ceso productivo. La planificacién de la capacidad busca contestar las pre-
guntas, ;qué tanto de un recurso es requerido? y jcuando este recurso sera
requerido?

La capacidad de un sistema productivo esta determinada por su recurso cue-
llo de botella, razén por la cual tratar de aumentar la capacidad gestionando
cualquier otro recurso que no sea éste resultara en un espejismo. ldentificar
el cuello de botella debe ser el primer paso en el proceso de gestionar o
incrementar la capacidad, ya que permite tener conocimiento de la cantidad
de recursos disponibles en relacion con los requerimientos de produccion.
Identificar un cuello de botella en realidad no es una tarea compleja, ya que
porlo general resulta seraquel recurso que siempre se encuentra ocupado o
el que acumula la mayor cantidad de inventario de trabajo en proceso (WIP).
La Teoria de las Restricciones (TOC — Theory of Constraints), desarrollada por
Eliyahu M. Goldratt, detalla a profundidad el proceso de gestion de los cue-
llos de botella, por lo que si el lector necesita mas detalles acerca de este
tema puede revisar la bibliografia referente al tema.
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HORIZONTES PARA EL CALCULO DE LA CAPACIDAD

Tal y como se mencion6 al referirnos a la planeacién agregada, la planea-
cion de la capacidad tiene diferentes horizontes de tiempo. La dimension
del tiempo es muy importante cuando se habla de capacidad, ya que no es
igual planificar para el largo, mediano o corto plazo. Cada periodo de tiempo
considera recursos y objetivos diferentes, por lo que es necesario dejar en
claro como se planea para estos horizontes de tiempo:

Largo plazo: La planeacidn de largo plazo es aquella pensada para
periodos de tiempo superiores a un ano. Implica decisiones que tie-
nen que ser avaladas por la alta direccién y que marcan el rumbo
estratégico de la organizacion. Aspectos relacionados con la adqui-
sicién de, equipamiento que requiera de alta inversién de capital,
instalaciones o edificios son los considerados en este horizonte
de tiempo. La capacidad de estos recursos productivos suele estar
pensada para cumplir requisitos de ventas o produccién, que son
determinados por proyecciones de mercado y que no ocurrirdn en
el futuro inmediato. Los recursos considerados aqui requieren de
mucho tiempo y capital para su adquisicién o disposicion, por lo
cual no es facil volver atras una vez que se ha tomado una decisién.

Mediano plazo: La planeaciéon a mediano plazo abarca periodos
comprendidos entre los 6 y 18 meses. La planificacion de la capaci-
dad para este horizonte de tiempo tiene que ver con la contratacién
o despido de personal, subcontratacién o adquisicion de equipa-
miento de mediana cuantia. Esta planificacion suele presentarse
con una proyeccion mensual o trimestral.

Corto plazo: La planeacion a corto plazo tiene que ver con el dia a
dia de una fabrica. Se concentra en los planes diarios o semanales,
con el objetivo de garantizar la capacidad y los recursos necesarios
que permitan cumplir con el plan maestro de produccién (MPS). Ac-
ciones que se toman en este horizonte de planificacién tienen que
ver con la asignacion de personal, rutas de produccion, turnos u ho-
ras extras. Aqui los requerimientos de capacidad son mas detalla-
dosy buscan evitar la sobrecarga de los recursos.

Contar con la capacidad adecuada es fundamental para garantizar la
ejecucion del MPS, si no existe coordinacion entre el MPSy la CRP se
podria dimensionar equivocadamente la cantidad de bienes o servi-
cios que se ofrecen al mercado. Tener en la planta menos capacidad
de la que se piensa significaria no poder cumplir con las cantidades
acordadas en los plazos establecidos lo que causaria malestar en
los clientes; por otra parte, tener mas capacidad de la que se piensa
implicaria limitar la cantidad de articulos que se podrian ofrecer al
mercado lo que haria que la empresa pierda ingresos porventas que
podriay deja de realizar.

Como se puede suponer; elegir el nivel de capacidad adecuado es
un factor critico para toda organizacion ya que tiene repercusiones
en su nivel de respuesta, sus costos, el inventario y el personal. En
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la industria de bienes, los planes de capacidad estan méas estrecha-
mente vinculados con el proceso de programacion del flujo de ma-
teriales. La capacidad se planifica primero y luego el MPS se vincula
con la capacidad.

CONCEPTOS DE PLANIFICACION DE CAPACIDAD

El término capacidad hace referencia la cantidad de insumos de un recur-
so que se encuentran disponibles para cumplir con cierto requerimiento de
produccién. ComlGnmente, dentro de la industria manufacturera, las unida-
des de tiempo sirven para cuantificar el nivel de capacidad, por ejemplo:
“cantidad de horas hombre” o “cantidad de horas maquina”. Una vez que
se ha determinado la capacidad es posible también determinar el indice de
produccién, que es el nidmero de unidades de partes o piezas que se pueden
obtener por unidad de tiempo como la consecuencia de utilizacién de un re-
curso, por ejemplo “20 sillas por hora”. Cada proceso dentro de una fabrica
es disefiado con un determinado nivel de capacidad, sin embargo, el indice
de produccién dependera del tipo de articulo que haga uso del recurso, ya
que no todos los tipos de partes y piezas hacen uso del recurso producti-
vo de igual manera. Una adecuada planificacion de la capacidad ayudara a
determinar la mejor combinacion de partes y piezas que deben fabricarse
de forma que se maximice el uso de la capacidad y se pueda cumplir con
el MPS. Una medida para saber qué tan eficiente se es en el uso de la ca-
pacidad es el “Indice de utilizacién de la capacidad” que resulta de dividir
la capacidad utilizada para el nivel de capacidad para el cual se diseé el
proceso, también conocido como “mejor nivel de operacion” (Chase, Jacobs,
& Aquilano, 2005).

Capacidad utilizada

Indice de utilizacién de la capacidad = — - —
Mejor nivel de operacion

ECONOMIAS Y DESECONOMIAS DE ESCALA

Los conceptos de economia y deseconomia de escala estan directamente
ligados a los costos de producciony al uso de la capacidad.

Economias de escala: El concepto de economia de escala enuncia que mien-
tras el volumen de produccion de un articulo aumenta, su costo de produc-
cion unitario promedio disminuye. Para explicar esta situacion supéngase la
siguiente situacion:

Cierta maquina tiene un nivel de capacidad que le permite fabricar 20 si-
llas de cierto modelo por hora, los costos asociados al uso de esta maquina
(mano de obra, energia, etc.) son de 100 ddlares la hora. Sin embargo, ac-
tualmente se fabrican Gnicamente 10 sillas por hora, lo cual significa que el
costo promedio unitario para cada silla en esa maquina es de 10 délares.

Considerando que los salarios de los empleados usualmente son mensuales
eindependientes del nivel de produccion, y que, porlo general las maquinas
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no se apagan cada vez que dejan de producir (debido a lo complejoy demo-
rado de los arranques), en cuestion de costos a la fabrica le significa lo mis-
mo producir las 10 0 20 sillas por hora. Sin embargo, si la fabrica produjese
las 20 sillas por hora el costo unitario promedio para cada silla seria de 0.50
délares. Esto se debe a que no cuesta mas utilizar la capacidad que ya existe
y que no se esta utilizando.

Deseconomias de escala: Esta situacién ocurre cuando la planta es dema-
siado grande y la produccién no es la suficiente para cubrir los costos de
produccidn. En este caso es necesario recurrir a técnicas que estimulen la
demanda y permitan aumentar el nivel de produccién, como, por ejemplo,
ofrecer descuentos por cantidad.

Debido a las dos situaciones descritas las plantas deberian tratar de utilizar
plenamente sus recursos, es decir, deberfan apuntar a ser eficientes y no
Gnicamente eficaces.

ENFOQUE EN LA CAPACIDAD

Segln Chase et al. (2005) “el concepto de fabrica enfocada sostiene que
unainstalacion dedicada a la produccion funciona mejor si se enfoca en una
cantidad relativamente limitada de objetivos de produccién”, lo cual signi-
fica que una empresa no debe esperar ser buena en todos los ambitos rela-
cionados con la manufactura (calidad, costo, tiempo de respuesta, etc.) sino
que estratégicamente debe elegir un grupo limitado de factores, los cuales
apoyen a los objetivos estratégicos de la organizacion. Una fabrica enfocada
producira un conjunto de bienes especificos en los cuales concentrara todo
su esfuerzo y capacidad.

Se puede lograr una fabrica enfocada por medio de un concepto denomi-
nado “planta dentro de una planta”. Este concepto consiste en tener varias
mini organizaciones dentro de una planta, cada una de ellas con su propia
organizacion administrativa, productiva y de control. Estas mini plantas es-
tan enfocadas en actividades especificas que les permiten lograr su mejor
nivel de operacion lo cual permite transmitir el concepto de planta enfocada
a cada nivel de la organizacién. En el medio local estas mini plantas se sue-
len conocer como “centros de trabajo” o “centro de produccion” donde cada
uno de estos centros suele tener su propia asignacion de personal, maqui-
naria e infraestructura administrativa.

FLEXIBILIDAD DE LA CAPACIDAD

Significa la capacidad de respuesta que tienen una organizacién para poder
incrementar o disminuir su nivel de produccién con rapidez. Esta capacidad
de respuesta se puede lograr a través de una mezcla de plantas, procesosy
trabajadores flexibles, o través de aprovechar la capacidad no utilizada de
otras plantas (subcontratacion).

Plantas flexibles. Son aquellas plantas que practicamente no necesitan
tiempo para pasar de una familia de productos a otra. Estas plantas sue-
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len tener equipamiento con alto nivel tecnoldgico, de modo que se pueden
adaptar de forma rapida al cambio. Equipos multipropdsito suelen ser comu-
nes en este tipo de instalaciones.

Procesos flexibles. Son procesos simplesy faciles de preparar, de forma que
se pueda pasar rapidamente y con bajo costo de un producto a otro. Estos
procesos reciben comlinmente el nombre de sistemas de manufactura flexi-
ble.

Personal flexible. El personal flexible esta constituido por grupos de trabaja-
dores que poseen mdltiples habilidades, de forma que pueden operar mas
de un recurso productivo de ser necesario. Este tipo de trabajadores necesi-
ta mayor capacitacién y entrenamiento en comparacion con los trabajadores
que se enfocan en una sola actividad.

PLANEACION DE LA CAPACIDAD

Para MRP todos los materiales se calculan de tal forma que éstos deben es-
tar disponibles el momento exacto en el cual son necesarios. Almomento de
liberar una orden de produccién MRP toma el tiempo de entrega estimado
(lead time) para cada articulo, parte o pieza del plan maestro de produccion
y programa el inicio de cada proceso hacia atras, de forma que se garantice
que cada elemento se encuentre disponible en la cantidad y el momento
adecuado. Sin embargo, la capacidad se consume en diferentes momentosy
en diferentes lugares, a medida que la orden se mueve a través de la planta.
De manera similar a la discusion en la seccién de planificacién de materia-
les, la capacidad puede programarse hacia atras, desde la fecha de finaliza-
cién deseada o hacia adelante a partir de una fecha de inicio identificada.

Ademas de determinar los componentes de un producto, se debe calcular
el tiempo de fabricacion o entrega de éste, segln (Heizer & Render, 2008),
esto se puede llevar a cabo girando la estructura del producto 9o grados, si-
guiendo el sentido de las manecillas del reloj y remplazando las cantidades
necesarias de cada componente por los tiempos de entrega o fabricacion de
cada uno. Los tiempos de entrega para cada componente se muestran en la
tabla 9.

Tabla 9. Plazos de entrega para componentes

Componente A|B|C|D|E|F|G|H|I]|])J|K|[LIM|N|O|P|Q

Plazo de entrega
en semanas 1211|1111 |1|1|1|3|1|2]|1]|1]|4

Con esta técnica se puede determinar cuando se debe lanzary cudndo debe
estar completada la fabricacion de cada componente. Cabe resaltar que un
componente no puede iniciar su fabricacion si previamente no se ha comple-
tado la fabricacion de sus predecesores.
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Figura 26. Estructura de producto situada en el tiempo

Como resultado de este proceso se obtiene una estructura de producto situa-
da en el tiempo, donde se determina el tiempo necesario para la fabricacion
de un articulo completo; en el caso del ejemplo, 8 semanas (figura 26). Esta
estructura sirve para crear un plan de necesidades brutas que posteriormen-
te sera utilizado en la elaboracién del MPS. El plan de capacidad se traduce
a programas detallados diarios para la planta, llamadas listas de despacho
las cuales son usadas en la planta para determinar en qué se trabajara a
continuacion y qué se espera posteriormente.

Conocer los plazos de entrega permite identificar desequilibrios y actuar
proactivamente sobre ellos. Tal como en el proceso de calculo del MRP se
recomienda no intentar pronosticar la demanda sin base alguna; en su lu-
gar la capacidad debe calcularse con bases sélidas para lograr un plan mas
preciso y confiable. El verdadero valor de la planeacién es saber que va a
surgir un problema antes de que se convierta en una crisis. Luego se puede
formular un plan para resolver el problema antes de que llegue a la planta.
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REQUERIMIENTOS PARA LA PLANIFICACION DE LA CAPACIDAD

De forma similar al MRP, CRP necesita de ciertos insumos que permiten hacer
posible su célculo. Los requerimientos necesarios se mencionan a continua-
cién.

Unidades para la medicion de la capacidad. De forma similar a las unida-
des utilizadas para cuantificar la cantidad de materiales necesarios para la
fabricacion de partes y piezas en el MPS, es necesario contar con una uni-
dad de medida que haga posible la planificacion de la capacidad. Como se
menciond anteriormente las unidades de medida que permiten cuantificar
la capacidad estan expresadas en funcién del tiempo, siendo las unidades
mas comunes la “hora hombre” o la “hora maquina”. Otra unidad utilizada
para la planificacion de la capacidad suele ser el “metro cuadrado”, que sir-
ve para determinar las necesidades de capacidad relativas al espacio de al-
macenamiento. Si el espacio es una restriccién critica, se debe recurrira una
planificacion minuciosa de este recurso. Las unidades de medida responden
a la pregunta jqué recurso deberia aumentarse si se desea incrementar la
tasa de produccion?

Ruta de produccion. Ya mencionada anteriormente, hace referencia a la se-
cuencia que las materias primas y otras partes deben seguir para completar
un articulo. El nombre mas com(n para esta secuencia suele ser el de “hoja
de ruta”. Dentro del ERP el registro de las hojas de ruta es un elemento critico
ya que permite determinar la ocupacion de cada recurso productivo y sirve
ademas para determinar los costos de produccién asociados a cada centro
de trabajo. El paso mas dificil al desarrollar hojas de rutas es elegir entre la
creacién de un paso de enrutamiento y un nivel en lista de materiales. Si un
semielaborado sera almacenado o vendido, o si se desea recopilar informa-
cion detallada acerca del mismo, se requiere de un nivel en la lista de mate-
riales. Esto significa que la orden debe cerrarse y recibirse para inventariar
en este nivel antes de pasar al siguiente centro de trabajo. Esta transaccion
no implica que el semielaborado debe ser almacenado fisicamente en una
bodega o almacén. Una transaccién debe llevarse a cabo cuando se comple-
ta una orden de produccién en un determinado centro de trabajo, antes de
que pueda ser liberada al siguiente. Este tipo de transacciones dentro del
ERP dan lugar a la creacion de bodegas ficticias, que permiten mantener el
controly seguimiento de la orden de produccion. Si el estado del semielabo-
rado es temporal y la pieza se mueve directamente a la siguiente operacion
dentro de un corto periodo de tiempo, un paso de enrutamiento es todo lo
que se necesita. Tecnologias como los cédigos de barra o la radio frecuencia
permiten automatizar el proceso de entrega y recepcion de las diferentes
6rdenes de produccién.

Programa de produccién. El programa de produccién utilizado como entrada
para CRP es un resultado directo del proceso de MRP. Los pedidos liberadosy
planificados se pueden usar para proporcionar visibilidad futura de las nece-
sidades de capacidad. Si inicamente se consideran las 6rdenes liberadas se
puede llegar a la falsa conclusion de que se dispone de capacidad extra para
completar aquellas 6rdenes que se encuentran atrasadas a medida que el
tiempo transcurre. Esta situacién ocurre ya que se piensa que a medida que
se va trabajando sobre ciertas 6rdenes, se libera capacidad para trabajar en
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periodos posteriores, lo que da la falsa sensacién de que los requerimientos
de capacidad disminuyen. Esta situacién ignora las 6rdenes planificadas y
Gnicamente se centra en el presente, sin considerar el futuro (figura 27).

120 +

80 +

Horas

60 +

a0 1

20 T

IIIIIIL

Actual  Periodo 1 Periodo 2 Periodo 3 Periodo 4 Periodo 5 Periodo 6 Periodo 7

Periodo

Figura 27. Unicamente de érdenes liberadas. Fuente: (Ptak & Schragenheim, 2000)

Usartodas las 6rdenes, liberadasy planificadas, permite tener una idea mas
completa de la necesidad de capacidad. Tener solo en cuenta las 6rdenes
liberadas pueden llevar a conclusiones incorrectas sobre la necesidad de
capacidad en el futuro (figura 28).
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Figura 28. Ordenes liberadas y planeadas. Fuente: (Ptak & Schragenheim, 2000)
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Normalmente el trabajo del periodo actual deber ser liberado sobre las 6r-
denes que se encuentran ya en produccion. Si no se cuenta con la suficien-
te capacidad para cumplir con los requerimientos de produccién no existe
manera alguna que bajo las mismas circunstancias se pueda cumplir con
el trabajo esperado. Dada esta situacion existiran Gnicamente dos posibles
caminos: aumentar la capacidad o disminuir la carga de trabajo.

Calendario de produccién. El calendario de produccion indica los dias en
los cuales la planta trabajara. Tener un calendario de produccién claramente
definido permite realizar una planificacion realista de los plazos de entrega.
Los plazos calculados en el MPS no necesariamente coincidiran con los dias
del calendario de produccién ya que en el MPS se indican los dfas efectivos
necesarios para completar una orden de produccién; mas no los dias calen-
dario. Suponga que una orden de produccién de 100 sillas tiene un tiempo
de entrega de 10 dias, si la produccion de esta orden inicia un dia lunes a pri-
mera hora se esperaria que la orden esté completada para el dia miércoles
de la siguiente semana. Sin embargo, si el calendario de produccién indica
que esta planta no labora los fines de semana, la orden se entregara el dia
viernes de la segunda semana figura 29).

Figura 29. Calendario de produccion

Los fines de semana no son las Gnicas consideraciones que se deben to-
mar en cuenta, también se deben incluir los dfas feriados, los dias de para-
da planificados (generalmente por mantenimiento) e incluso los periodos
vacacionales. Si bien los periodos en los cuales los empleados toman sus
vacaciones no detienen la planta pueden disminuir la capacidad si no se
cuenta con el personal suficiente para suplir su ausencia. Es por esto que
en ocasiones las fabricas cuentan con un pequefio porcentaje de capacidad
superior a la necesaria, de forma que puedan cubrir cualquier tipo de even-
tualidad. El calendario de produccién también es un insumo importante para
las operaciones de calculo del ERP.
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CONSIDERACIONES PARA AUMENTAR LA CAPACIDAD

Cuando la capacidad de un sistema no es la adecuada las empresas suelen
tomar acciones sobre la misma. Planificar el aumento o disminucién de la
capacidad dentro de una planta suelen ser decisiones mas comunes de lo
que se piensa, aunque en la realidad la primera suele ser mas frecuente. Se-
glin (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2005) tres son las cuestiones que se deben
considerar al momento de aumentar la capacidad.

Conservar el equilibrio del sistema. En una planta perfectamente equilibra-
da, la cantidad producida en una maquina es la cantidad exacta que requeri-
ra la siguiente. Lograr esta situacion dentro de una planta es casi imposible y
ademas poco deseable. Cada proceso tiene un mejor nivel de operacién para
el cual fue disenado, razon por la cual no es de esperar lograr un equilibrio
perfecto dentro de una planta. Ademas, la misma dinamica del mercado y
los procesos en si causaran desequilibrios. Recuerde que los componentes
en los sistemas suelen comportarse de manera aleatoria.

Para manejar el desequilibrio se suele aumentar la capacidad en aquellos
recursos que son considerados como cuellos de botella. Para aumentar la
capacidad no es necesario adquirir nueva maquinaria, TOC sugiere una se-
rie de medidas que permiten superar los problemas de falta de capacidad
y balancear una planta adecuadamente. Algunas acciones inmediatas para
superar los problemas de capacidad suelen incluir la programacién de horas
extras o la subcontratacién. También se suele utilizar buffers (inventarios de
seguridad) que permitan tener capacidad de respuesta ante variaciones de
la demanday no tener que detener las operaciones.

Frecuencia de los aumentos de capacidad. Cuando se decide aumentar la
capacidad también es importante considerar el horizonte de tiempo en el
cual se lo hace. No es igual realizar grandes incrementos de capacidad con
poca frecuencia, que realizar pequenos incrementos de capacidad con mu-
cha frecuencia. Aumentar la capacidad con poca frecuencia significa incre-
mentar la capacidad en grandes cantidades y de golpe, lo que significa una
mayor inversion. Como el incremento es ocasional éste esta pensado para
horizontes de tiempo mas largos, por lo cual no toda la capacidad adquiri-
da se utilizara de inmediato, lo cual en un momento le significan mayores
costos de produccién a la organizacion. Por otro lado, los incrementos pe-
riodicos implican adquisiciones de recursos productivos de forma regular, lo
cual también es muy costoso. Ademas, se debe capacitar constantemente al
personal y tratar de vender el equipamiento que se deja de utilizar; lo cual
también supone costos para la organizacion.

Fuentes externas de capacidad. Una tercera manera de aumentar la capa-
cidad consiste en recurrir a una fuente externa de capacidad. Esto se suele
lograr mediante subcontratacion, el arrendamiento o el uso de capacidad
compartida. Subcontratar implica derivar la elaboracién de ciertos compo-
nentes a otras plantas dando paso a una relacién cliente proveedor. El arren-
damiento es similar a la subcontratacion, pero con la diferencia de que la
empresa prestadora del servicio (el arrendador) no se convierte en un pro-
veedor, sino que pone su infraestructura a disposicion del cliente (arren-
datario) para que este haga uso de ella a cambio de un monto previamente



PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 91

acordado. El uso de capacidad compartida suele darse cuando las empresas
se unen con el propdsito de aprovechar parte de la capacidad que una de
ellas no esta utilizando en un momento dado.

MEDIDAS PARA LA GESTION DE LA CAPACIDAD

Algunas medidas con las que se puede medir el desempeiio y la gestion de
la capacidad se detallan a continuacion.

Capacidad disponible. La capacidad disponible es la cantidad de recursos
disponibles para satisfacer la demanda. A diferencia del inventario, la capa-
cidad disponible no puede trasladarse de un periodo al siguiente. Una vez
que un periodo finaliza, la cantidad de capacidad disponible para ese perio-
do desaparece. Una manera de evaluar la efectividad del plan de producciéon
es verificar qué tanto de la capacidad disponible fue realmente utilizada.

Factor de utilizacion. Es el porcentaje de tiempo que un recurso ha sido uti-
lizado en relacion al tiempo total que se encuentra disponible.

Capacidad utilizada
Capacidad disponible

Factor de utilizacién =

Tratar de llegar a un factor de utilizacion del 100% no es lo mas recomenda-
ble ya que todo recurso esta a merced de variabilidad, ademés es necesario
tener un colch6n de tiempo que permita hacer frente a imprevistos como da-
fios o mantenimiento. El factor de utilizacién ayuda a detectar necesidades
futuras de capacidad. Si una empresa utiliza el factor de utilizacién como
una medida de desempefio, seguro que los niveles de inventario seran altos
y los tiempos de para, bajos.

Eficiencia. Es la razon entre los resultados obtenidos y la cantidad de recur-
sos empleados. Desde un enfoque de ERP se puede decir que es la medida
de qué tan bien se establecieron los tiempos estandar para cada paso de la
ruta de produccion. El uso de la eficiencia como medida de desempefio im-
pulsa a las personas a crear inventarios adelantandose a los requerimientos
de produccién con el fin de mantener ocupados a los recursos de produccion
el mayor tiempo posible, esto a mas de consumir recursos reduce la agilidad
y capacidad de respuesta. La eficiencia no debe usarse como una medida de
desempefio de las personas, ya que la manera cdmo se lleva a cabo varia de
una persona a otra. La eficiencia Gnicamente deberia entenderse como una
medida de la precisién de los tiempos estimados en el enrutamiento.

Capacidad nominal. La capacidad nominal se calcula multiplicando la ca-
pacidad diaria planificada en un centro de trabajo por el factor de utilizacion
y por la eficiencia.

Capacidad nominal=Factor de utilizacién XEficiencia
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Por ejemplo, si una maquina trabaja un turno de 8 horas y tiene un factor de
utilizacién del 75% y una eficiencia del 80%, la capacidad nominal seria de
4.8 horas. La capacidad nominal es una estimacién de la capacidad de un
centro de trabajo para un periodo en especifico.

DETERMINACION DE LA CAPACIDAD REQUERIDA

Poder determinar la capacidad en una planta requiere de una importante
capacidad de analisis. Aspectos como la demanda proyectada, la capacidad
individual de los recursos productivos y la estructura de los diferentes pro-
ductos deben tenerse siempre en consideracién. La planeacién de la capaci-
dad casi siempre implica los siguientes pasos:

1. Prever la demanda de productos individuales mediante alguna téc-
nica de pronéstico. Lo importante de estas previsiones es que de-
ben estarbasadas en informacién séliday confiable, de manera que
se eviten sesgos en las proyecciones.

2. Calcular las cantidades de equipamiento y mano de obra que seran
necesarios para cumplir con los requerimientos de produccién pro-
nosticados.

3. Proyectarla mano de obray el equipamiento necesario para el hori-
zonte de tiempo de la prevision.

Se debe tomar en cuenta que, a medida que un prondstico abarque un ma-
yor horizonte de prediccién, este empezara a perder su nivel de confiabi-
lidad, por lo cual es indispensable ajustar periodicamente las previsiones
que se realicen con los datos mas actuales que se puedan tener. Como se
menciond anteriormente muchas empresas optan por manejar un colchén
de capacidad para poder lidiar con esta variabilidad. El ejemplo a continua-
cion ilustra el uso de los pasos mencionados.

Ejemplo

La fabrica de muebles “La Carpinteria” produce dos modelos de sillas:
“Roma”y “Venecia”. Los dos modelos se presentan con tapizados de cuero
o tela, seglin sea el gusto del cliente. La gerencia desea determinar la can-
tidad de mano de obra y el equipamiento que se requerird para cubrir los
pronésticos de demanda de los préximos 5 anos (Paute Nieves, 2016).

Paso 1. Prever la demanda de productos individuales. Mediante el uso de
alguna técnica de pronéstico el departamento de mercadotecnia ha deter-
minado que la demanda para los préoximos 5 afnos, de los diferentes tipos de
sillas es la que se muestra en la tabla 10.
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Tabla 10. Prondstico de demanda para silla de “La Carpinteria”

Aio
1 2 4 5

Silla Roma

Tapizado de tela (miles) 50 90 150 160 185

Tapizado de cuero (miles) 90 140 200 210 225
Silla Venecia

Tapizado de tela (miles) 70 80 90 98 105

Tapizado de cuero (miles) 150 160 180 210 220

Paso 2. Calcular las cantidades de equipamiento y mano de obra para cum-
plir con los prondsticos de demanda. La empresa dispone de tres maquinas,
las cuales ensamblan 150000 sillas al afio, con tapiz de tela; cada una de es-
tas maquinas requieren de dos operarios para su funcionamiento. Ademas,
existen cinco maquinas que ensamblan sillas con tapiz de cuero, hasta un
maximo de 2500000 silla al afio cada una, estas maquinas requieren de tres
operadores cada una (tabla 11).

Tabla 11.Prondstico de la demanda por lineas de produccion

Ao
1 2 3 4 5
Tapizado de tela (miles) 120 170 240 258 290
Tapizado de cuero (miles) 240 300 380 420 445

Con los datos proporcionados ahora es posible calcular los requerimientos
de mano de obray equipo para cada afo, comenzando por el periodo actual
(afo 1). Como la capacidad para ensamblar sillas con tapiz de tela es de
450000 sillas al ano (3 maquinas x 150000 cada una) se emplearé el 26.7%
de la capacidad disponible para el periodo actual (120/450 x 100%) 0 0.8 de
maquina (0.267 x 3). De manera similar, se necesitara el 19.2% de la capaci-
dad disponible para ensamblar sillas con tapiz de cuero (240/1250 x 100%)
para el afio en curso 0 0.96 de maquina (0.192 x 5).

La mano de obra necesaria sera la requerida para satisfacer la operacién de
los requerimientos de maquinaria calculados, 1.6 (0.8 x 2) operadores para
la ensambladora de sillas con tapiz de telay 2.88 (0.96 x 3) operadores para
la ensambladora de sillas con tapiz de cuero.

Paso 3. Proyectar la mano de obra y el equipamiento necesario para el hori-
zonte de tiempo de la previsién. De manera similar a como se procedi6 para
los calculos del periodo 1 se realizan los calculos para el resto de periodos.
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Se muestra un resumen de los calculos realizados (tabla 12).

Tabla 12. Cdlculo de la capacidad para el horizonte de tiempo del prondstico

Ao
1 2 3 4 5

Tapizado de tela

Factor de utilizacién 26.7% 37.8% 53.3% 57.3% 64.4%

Requerimiento de equipamiento 0.80 1.13 1.60 1.72 1.93

Requerimiento de mano de obra 1.60 2.27 3.20 3.44 3.87
Tapizado de cuero

Factor de utilizacién 19.2% 24.0% 30.4% 33.6% 35.6%

Requerimiento de equipamiento 0.96 1.20 1.52 1.68 1.78

Requerimiento de mano de obra 2.88 3.60 4.56 5.04 5.34

Como se puede observar, en ningin momento los requerimientos de capaci-
dad sobrepasan la capacidad de la planta, ya que la utilizacién no llega a ser
mayor al 100% en ninguno de los periodos. En caso de sobrepasar la capa-
cidad disponible, como se mencion6 antes, la empresa tiene dos opciones:
aumentar su capacidad o disminuir las cantidades que va a producir.

1.3.2.4.Gestion de inventarios

Los inventarios son las existencias de materias primas, partes, piezas, sumi-
nistros y producto terminado, que posee una empresa para poder funcionar.
Un sistema de inventarios hace referencia a los objetivos y decisiones con
los cuales se establecen los niveles del inventario y las politicas de reabas-
tecimiento.

El inventario de manufactura casi siempre se refiere a las materias primas,
partes y piezas, suministros, subensambles y productos terminados que
existen en la empresa. En general se conocen dos tipos de inventarios: (1)
el inventario de producto terminado. Los productos que estan listos para la
distribucién y venta y (2) el inventario de trabajo en proceso (WIP); partes,
piezas o subensambles que aln requieren de algln trabajo antes de conver-
tirse en productos terminados.

ADMINISTRACION DEL INVENTARIO

Los inventarios son recursos en los cuales se ha invertido dinero, y como
sucede con cualquier otro recurso se esperaria contribuya a la generacion
de beneficios. La diferencia se encuentra en que mientras los inventarios no
son utilizados representan recursos productivos que no generan réditos y
consumen la capacidad de maniobra de la organizacion (es dinero invertido



PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 95

que se podria estar usando en algo mas), sin embargo, las empresas entien-
den que disponer de materias primas, partes, piezasy productos terminados
en el momento y cantidad correctos son clave para reaccionar a las fluctua-
ciones de la demanday poder satisfacer oportunamente a los clientes.

Todas las politicas, objetivos y decisiones que se tomen sobre los inventa-
rios deben apoyar a los objetivos de la organizacion. Estas decisiones deben
ser coherentes y apoyar a cumplir con los requerimientos de capacidad y
el plan de produccién. Administrar adecuadamente los inventarios significa
saber qué pedir, cuanto pedir, cudndo pedir, y cémo y donde almacenarlo.
Los beneficios de un inventario debidamente administrado seran siempre
superiores a los costos de mantenerlo.

CONTROL DE INVENTARIOS

El objetivo del control de inventarios es: (1) mantener la custodia de todos
los articulos depositados en las diferentes bodegas, (2) determinar con
exactitud los articulos en cuanto a cantidades y costos, y (3) determinar con
qué se cuenta y qué hace falta en stock. Ademas, gestiona el flujo eficiente
de productos que se realizan diariamente en la organizacion, ocasionando
ingresos o egresos en cantidad y costo. La gestién de inventarios suele verse
como un médulo mas del sistema ERP debido a su gran importancia; sin em-
bargo, es un componente transversal utilizado por varios médulos para lle-
var a cabo sus operaciones. Uno de los propdsitos medulares de la gestion
de inventarios es recibiry proporcionar informacién a las otras aplicaciones
del sistema, lo que lo convierte en uno de los elementos principales en la
estructuracion de todo sistema ERP.

La informacion proveniente de los inventarios hace referencia al ndmero de
unidades de determinado producto existentes en bodega en un momento
especifico, y al nmero de unidades de productos que se encuentran en pro-
ceso de fabricacion debiendo conocerse ademas sus fechas de finalizacion.

PROPOSITO DE LOS INVENTARIOS

Todas las organizaciones, sin importar de qué tipo sean, mantienen inventa-
rios por las siguientes razones:

Aumentar la independencia y flexibilidad. La mayoria de procesos que se
llevan a cabo dentro de una planta industrial dependen de un predecesor, es
decir, los insumos necesarios para que una maquina lleve a cabo su opera-
cién son previamente trabajados en otra maquina. Si existe algln retraso en
la entrega que debe realizar la maquina predecesora o si las operaciones no
estan balanceadas perfectamente ocurrird un retraso en el proceso de pro-
duccién. Esta situacién se evita colocando inventarios de trabajo en proceso
(buffers) entre maquinas. La existencia de un buffer o inventario de produc-
to terminado reduce la presion del sistema de produccidén ya que existe una
mayor flexibilidad para la planeaci6n.



96 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

Elevar el nivel de servicio. Por mas bueno que se sea pronosticando la de-
manda, nunca sera posible predecirla con el ciento por ciento de exactitud.
Si asi fuese facilmente se podria comprar Gnicamente las materias primas
necesarias para producir exactamente lo que el mercado requiere. El inven-
tario permite absorber las fluctuaciones propias del mercado y asi poder res-
ponder a los requerimientos de los clientes.

Reducir la incertidumbre. Como ya se mencion6 antes, no es posible con-
trolar por completo ningin tipo de evento. Existen varias circunstancias que
pueden escapar del control de cualquier tipo de organizacién y siempre es
preferible estar preparado en caso de que sucedan. Demoras de los provee-
dores, dafios en las maquinarias, fallas de energifa, productos defectuosos
o incorrectos, etc., son situaciones que no interferiran en la produccién si
existe un inventario que permita una reaccion inmediata.

Aprovechar los descuentos por cantidad. No es igual pedir 20 unidades de
un cierto articulo 10 veces que pedir 200 unidades una sola vez, incluso si
los 10 pedidos arriban juntos. Cada pedido tiene costos relacionados, como
por ejemplo las llamadas telefénicas, el transporte, la mano de obra, etc.,
por lo que pedir en mayor cantidad reduce, el nimero de pedidos que debe
hacerse y el costo unitario promedio de cada pedido.

SISTEMAS DE CODIFICACION

Tener un registro claro de los diferentes articulos que existen dentro de las
bodegas de una organizacién es uno de los objetivos de la administracion
de inventarios. La codificacién es basica para el control y administracion de
cualquier sistema de inventarios ya que facilita el proceso de blsqueda y
organizacion, y permite tener informacion real de las existencias, a un costo
relativamente bajo.

Un sistema de codificacion de inventarios consiste en una serie de normas
que sirven para identificar las materias primas, los insumos, las partes y
piezas, los subensambles y los productos terminados que existen dentro
de una organizacién. Los cédigos suelen ser un conjunto de caracteres al-
fanuméricos que se generan segln el criterio de cada organizacidn; si bien
no existe una norma general para llevar a cabo la codificacion, esta debe
realizarse en base a un sistema légico y racional que facilite el almacenajey
control de las existencias.

Antes de llevar a cabo un proceso de codificacidn se debe tener en cuenta
los siguientes principios:

1. Catalogacién: Implica la inclusion de todos los articulos existentes,
sin ninguna omisién. Permite tener una idea general de la magnitud
del inventario.

2. Simplificacién: Consiste en la reduccion de la gran diversidad de ar-
ticulos que pueden ser utilizados con el mismo propdsito. Muchas
fabricas poseen un gran nimero de articulos con caracteristicas y
funciones similares, que Gnicamente difieren en aspectos como el
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color, el origen (nacional o extranjero) o el proveedor. En ocasiones
es necesario mantener diferenciados estos articulos, especialmen-
te cuando su costo dentro del inventario es distinto.

3. Especificacion: Es la descripcion detallada de las propiedades o
caracteristicas de un articulo, como su dimensién, peso, etc. La
especificacion ayuda a diferenciar articulos similares y facilita los
procesos de compra.

4. Normalizacion: Indica la manera en que un articulo debe ser utili-
zado.

5. Estandarizacion: Implica fijar estandares para establecer la forma
coémo se fijaran las especificaciones para los diferentes articulos.

La codificacion de un articulo o material debe hacerse de tal manera que se
facilite su clasificacion e identificacién. Si bien no existe un estandar para
el proceso de clasificacién y codificacién, se recomienda seguir un modelo
como el de la figura 30.

Familia Subfamilia Caracteristica

P T

XXX - XXX - 001 - XX

|

Articulo

Figura 30. Codificacion

Los inventarios son importantes para el sistema ERP porque permiten ali-
mentar la informacién necesaria de lo que existe en la planta, lo que se debe
produciry lo que se debe pedir. Ademas, una codificacién adecuada del in-
ventario (materia prima, partes y piezas, subensambles, suministros y pro-
ductos terminados) permite tener clara la estructura del producto y poder
llevar a cabo una planificacién adecuada del plan de produccién.

COSTO DEL INVENTARIO

Gestionar de forma adecuada el inventario implica incurrir en ciertos costos
asociados a su mantenimiento y manipulacién. Como ya se menciond, no
es igual pedir 100 unidades de un articulo una sola vez, que pedir 10 veces
10 unidades del mismo articulo; visto (nicamente desde la perspectiva del
costo de transporte existen grandes diferencias en estas dos situaciones.
Los costos del inventario se pueden dividir en tres categorias: (1) el costo de
pedir (costo de preparacion), (2) el costo de mantenery almacenar el inven-
tario, y (3) el costo por faltantes.
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Los costos de preparacién estan asociados al hecho mismo de realizar un
pedido de reaprovisionamiento. Estos costos generalmente tienen que ver
con la logistica de realizar el pedido, y el transporte de los insumos, desde
las instalaciones del proveedor hasta las bodegas de la empresa. Debido a
que cada sector comercial, proveedory producto son diferentes, resulta di-
ficultoso estimar de forma acertada este tipo de costos. Los descuentos por
cantidad, condiciones y politicas de compra, stocks minimos de reaprovi-
sionamiento o plazos de entrega son algunos de los aspectos que se deben
considerar cuando se realiza un pedido.

Los costos de mantenery almacenar el inventario estan relacionados direc-
tamente con aspectos como: el costo financiero de mantener el inventario,
el espacio de almacenamiento, la seguridad del inventario y los costos de
mantenimiento y obsolescencia de los articulos. El costo financiero tiene
que ver con la inversion realizada en el inventario y el costo de oportunidad
del dinero invertido en el mismo. Por otro lado, el costo relacionado con el
espacio de almacenamiento incluye el mantenimiento del espacio fisico y
los servicios basicos necesarios para su funcionamiento; en caso de que el
lugar de almacenamiento no pertenezca a la empresa se deberan incurrir
en costos adicionales como el arrendamiento. Otros gastos asociados con
el espacio fisico son la guardiania, los seguros y los que tengan que ver con
los impuestos grabados a la tenencia de propiedades. Los costos relaciona-
dos con el mantenimiento del inventario son los que se realizan para poder
gestionar de manera adecuada el inventario, el costo de la mano de obra, los
equipos de transporte y carga, los sistemas informaticos y las tecnologias
de la informacién se incluyen en esta categoria. El costo por obsolescencia
abarca basicamente dos aspectos: primero, los productos que pierden valor
por el prolongado tiempo que se encuentran almacenados, y segundo, los
articulos que se pierden por deterioro o mal manejo. En ambos casos se
produce una merma en el valor monetario del inventario.

El costo por faltantes se presenta cuando debido a la escasez de materiales,
materias primas, insumos o productos terminados no se pueden concretar
los planes de venta o produccion. El problema se presenta debido a la difi-
cultad de determinar el mejor nivel de servicio (nivel de inventario) donde
se equilibren el costo de mantener el inventario y el costo oportunidad de
perder una venta.

REPORTES DE INVENTARIO

Los reportes de inventario son registros que presentan informacién impor-
tante acerca de las existencias fisicas y los movimientos de los diferentes
articulos contenidos en las bodegas o almacenes de la organizacion. El re-
porte mas utilizado por su eficiencia y simplicidad de uso es el kardex. El
kardex no es mas que un registro que ayuda a mantener la informacién de
los articulos contenidos en un almacén, de forma organizada. En el kardex
se registran las existencias, las unidades de medida y el precio unitario de
cada articulo.

Un registro kardex se genera por cada articulo que posee la organizacion,
y en él se lleva a cabo un registro detallado de todas las entradas y salidas
de un determinado articulo. Este tipo de registro, a mas de ayudar a llevar
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el control de las existencias, permite llevar a cabo un control de los costos
y precios relacionados con cada articulo. Para el método de valorizaciéon del
inventario se suele elegir entre los criterios de costo promedio, promedio
ponderado o de dltimo precio.

En la actualidad los sistemas ERP brindan la facilidad de manejar un registro
de inventario tipo kardex, lo que facilita el control de las existencias y el ma-
nejo de los costos. Un registro de inventario tipo kardex es similar al que se
presenta en la figura 31.

Codigo: Localizacién:

Articulo: Stock méximo:
Método de cilculo de costos: Stock minimo:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Vvalor Vvalor valor
Cantidad Valor total | Cantidad Valor yotal| Cantidad Valor total

unitario unitario unitario

Inventario final

Figura 31. Registro tipo kdrdex

1.3.2.5.Control y cierre de la orden de produccion

A nivel de ERP el control de la orden de produccién se puede realizar me-
diante la creacién de puntos de control en lugares especificos del proceso
productivo (ruta de produccion). Puede ser de especial interés para ciertos
gerentes de produccién poder monitorear el estado de una orden en algin
punto en concreto del proceso productivo. El objetivo de los puntos de con-
trol es poder verificar el cumplimiento de las especificaciones en puntos
criticos del proceso. Dada la naturaleza compleja y costosa de ciertas activi-
dades es casi obligatorio realizar este tipo de controles. Los encargados de
determinar en dénde se situaran estos puntos de control son generalmente
los encargados del control de calidad. En plantas donde existe una fuerte
inversion en tecnologia, estos tipos de controles suelen realizarse en lineay
en tiempo real mediante mecanismos de controlincorporados en las mismas
maquinas. Una ventaja de los sistemas ERP es que permiten registrar la in-
formacién de los controles de calidad lo que permite crear una base de datos
que permitira a la postre evaluar el desempefio del proceso productivo.

El cierre de la orden se lleva a cabo cuando la dltima actividad del proceso
productivo ha sido completada y la orden es ingresada a bodega como pro-
ducto terminado. Para que sea posible cerrar una orden se deben completar
todas las transacciones intermedias involucradas en el proceso productivo,
es decir, la totalidad de las operaciones de entrega-recepcion entre los dife-
rentes centros de trabajo que intervienen en el proceso de fabricacién deben
ser completadas, y el consumo de todos los materiales, registrado. Se reco-
mienda evitar el registro de transacciones falsas o fuera de tiempo. Suele ser
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muy com(n en muchas empresas que manejan ERP realizar transacciones
inexistentes fisicamente para salir de apuros que permitan iniciar, mantener
o cerrar la orden de produccién. Dos casos muy comunes en donde se pre-
senta esta situacion son: (1) ingresar materia prima o producto terminado a
bodega, que aln no ha sido entregado o completado, con el propésito de
nivelar los niveles de inventario y asi poder realizar despachos de material
o facturaciones de ventas de producto terminado, y (2) completar transac-
ciones intermedias atrasadas que por descuido no fueron realizadas. Estas
transacciones se hacen visibles al momento de intentar cerrar la orden y des-
cubrir que el sistema lanza alertas porque no se ha respetado el flujo de pro-
duccién. Cualquiera de las dos situaciones evidencia un mal uso del sistema
ERP y son el preambulo de problemas adn mayores. Realizar este tipo de
practicasy sostener que un software ERP no es una herramienta eficiente de
gestidn es una afirmacidn totalmente errénea, lo (nico que evidencia es que
la empresa no se prepard adecuadamente para el proceso de adopcién del
sistemay que la cultura organizacional no es la indicada para adoptar este
tipo de herramientas. Recuerde que el ERP es un medio y no un fin para la
gestion, y que su éxito depende en gran medida del compromiso que mues-
tre la organizacion para con el sistema.
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Ejemplo
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Para finalizar esta seccion se presenta un ejemplo completo de programa-
cién de operaciones. El ejemplo tomado de Paute (2016) se basa en la fabri-
cacién de un lote de sillas del modelo Roma segiin las especificaciones que
se presentan a continuacion.

Estructura y componentes silla Roma

Silla Roma
A )
PRETA ME
s T s
Estructura y asiento — Esponja superior Camprel negro -
sillaRoma (B) verde (F) (G) A Carton
1und 1 juego 0.16 trs paque(JZ) ——
| | Tapiz2020 H) 0.5 und
0.4 gr
BM PM Stredh plastico
(K2) T
Fs Pata anterior (1) % FS Regatones (2) (0.15 kg)
26dm3 Zund posieriof (1) 0.8 dm3 4und
Cinta empague
PM PM LA L2) —
= ~ 0.4l
AVESANo .
16dm3 cogtado () B 59 am3
. Zund .
PM PM
Travesaiio .
FS _— Tira espaldar (O} FS
12dm3 }_ Pos srer 1) Zund 452dm3
und
PM PM
Es Eszcuadra anterior| 'al'rl;ttaeve;ra(r;)) Es
0.7dm3 Zund Tund 089dm3
PT
Laca poliurstano (C) Tablero asiento MDP 18 MM 0.23
0251 (@ B M2
: = Tund
LA
Diluyente poliurgtano
DR-4434 E) -
0.070 lirs
Dilryente poliurstano
445 D1) —
0.80 firs
MF

0.25 lirs

Sello poliuretano (D2)| |

Figura 32. Estructura silla Roma
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Resumen de materiales por unidad

Tabla 13. Materiales silla Roma

§ 32 g3 2
Descripcion -'g“ % § % -'é 2
=} 22 E >S9
Silla Roma (A) 1 und
Estructura y asiento silla Roma (B) 1 und
Pata anterior (I) 2 2.6 FS dm3
Pata posterior (N) 2 5.9 FS dms
Travesafio anterior (P) 1 0.9 FS dm3
Travesafio posterior (K) 1 1.2 FS dms
Travesafio costado (J) 2 1.6 FS dm3
Escuadra anterior (L) 2 0.7 FS dms3
Escuadra posterior (M) 2 0.8 FS dm3
Tira espaldar (O) 4 4.52 FS dms
Tablero asiento (Q) 1 0.23 | MDF18 m?
Laca poliuretano (C) 0.25 It
DR-
Diluyente poliuretano (E) 0.07 4484 It
Diluyente poliuretano (D1) 0.8 446 It
Sello poliuretano (D2) 0.25 It
[ami-
Carton empaque (J2) 0.5 nas und
Strech plastico (K2) 0.15 kg
Cinta empaque (L2) 0.1 roll
Tapiz 3020 (H) 0.4 3020 gr
Esponja superior verde (F) 1 0.33 m2
Regatones (12) 4 und
Camprel negro (G) 0.16 It
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Ruta de produccién

Tabla 14. Ruta de produccion silla Roma (A)

Silla Roma (A)
Plazo Componen-
Orden Sub-seccion Plazo (Dia) . tes/Mate-
[tz rias/Partes
1 Pre-tapizado (PRE-T) 2 960 B
2 Maquinado (MA) 2 960 H
3 Tapizado 1 480 F, G
4 Lacado 1 480 12
5 Montaje final 1 480 J2,K2,L2

Tabla 15. Ruta de produccidn estructura y asiento — silla Roma (B)

Estructura y asiento - Silla Roma (B)

Plazo Plazo Componentes/Ma-

Sub-seccién (Dia) (Minutos) terias/Partes
Preparacion

1 tableros (PT) 5 2400 Q
Preparacion

1 madera (PM) 10 4800 L),KL M, N,O,P

2 Lacado (LA) 2 960 C,E
Montaje final

3 (MF) 2 960 D1,D2

Planificacién de la produccién

Para el caso del ejemplo se ha divido la elaboracién de la silla Roma en dos
etapas. Primero, la construccién de la estructura y el asiento (tabla 16), y
posteriormente la fabricacion de la silla completa (tabla 17).
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Tabla 16. Planificacion de requerimientos estructura y asiento silla Roma

Estructura y asiento (B)

6

Dias

10 11 12

Montaje final Requerimientos brutos 50
Tiempo de entrega = 2

dias Entradas programadas

Disponible = o Saldo disponible proy. o|lo|lo|o|o0o|oO o}
Inventario de seguridad

=0 Necesidades netas 50
Cantidad por pedido =

por lote Entradas de pedidos 50
Elementos: D1,D2 Emisiones de pedidos 50

Lacado Requerimientos brutos 50

Tiempo de entrega = 2

dias Entradas programadas

Disponible =0 Saldo disponible proy. o|lo|lo|o|o0|oO o}
Inventario de seguridad

=0 Necesidades netas 50

Cantidad por pedido =

por lote Entradas de pedidos 50
Elementos: C, E Emisiones de pedidos 50

Preparacion madera Requerimientos brutos 50

Tiempo de entrega = 10

dias Entradas programadas

Disponible = o Saldo disponible proy. o|o|,o0o|lo|o0|oO 0
Inventario de seguridad

=0 Necesidades netas 50

Cantidad por pedido =

por lote Entradas de pedidos 50

Elementos: I, ], K, L, M,

N, O, P Emisiones de pedidos 50

Preparacion tableros Requerimientos brutos 50

Tiempo de entrega =5

dias Entradas programadas

Disponible = o Saldo disponible proy. ol o/ o|lo|o|oO o}
Inventario de seguridad

=0 Necesidades netas 50

Cantidad por pedido =

por lote Entradas de pedidos 50

Elementos: Q Emisiones de pedidos 50
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Tabla 17. Planificacion de requerimientos silla Roma completa
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Silla Roma (A)
Requerimientos

Montaje final brutos 50

Tiempo de entrega | Entradas pro-

=1dia gramadas

Disponible =0 Saldo dis-
ponible proy. 0 0 o |o

Inventario de se- Necesidades

guridad =0 netas 50

Cantidad por pedi- | Entradas de

do = por lote pedidos 50
Emisiones de

Elementos: B pedidos 50
Requerimientos

Lacado brutos 50

Tiempo de entrega | Entradas pro-

=1dia gramadas

Disponible = o saldo dis-
ponible proy. o} 0 o | o

Inventario de se- Necesidades

guridad = o netas 50

Cantidad por pedi- | Entradas de

do = por lote pedidos 50
Emisiones de

Elementos: H pedidos 50
Requerimientos

Tapizado brutos 50

Tiempo de entrega | Entradas pro-

=1dia gramadas

Disponible =0 Saldo dis-
ponible proy. o} o} o | o

Inventario de se- Necesidades

guridad =0 netas 50

Cantidad por pedi- | Entradas de

do = por lote pedidos 50
Emisiones de

Elementos: F, G pedidos 50
Requerimientos

Maquinado brutos 50
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Tiempo de entrega | Entradas pro-

=2 dias gramadas
. . Saldo dis-

Disponible = o .
ponible proy. 0 o} 0 o} 0 o} o | o

Inventario de se- Necesidades

guridad = o netas 50

Cantidad por pedi- | Entradas de

do = por lote pedidos 50
Emisiones de

Elementos: I2 pedidos 50
Requerimientos

Pre-tapizado brutos 50

Tiempo de entrega | Entradas pro-

=2 dias gramadas

Disponible =0 saldo dis-
ponible proy. o} o} o} o} o} o o | o

Inventario de se- Necesidades

guridad = o netas 50

Cantidad por pedi- | Entradas de

do = por lote pedidos 50

Elementos: Emisiones de

J2,K2,L2 pedidos 50

Como se puede observar, el ejemplo ha sido construido en base a las ope-
raciones basicas de cada seccién de montaje. Cada una de estas secciones
puede ser desglosada y detallada en planes mas especificos, como el mos-
trado en la seccién de “PLANEACION DE LA CAPACIDAD” programando los
tiempos y cantidades para cada uno de los elementos que constituyen las
operaciones de cada seccién.
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Resumen

Como se puede observar el proceso de planeacién de los requerimientos de
materiales dentro de una fabrica es sistematico y esta ligado a una serie de
decisiones empresariales que impactan a todo nivel dentro de la empresa.
Si bien la teoria aqui presentada podria parecer breve, se debe mencionar
que lo aqui mostrado es apenas un extracto de lo que ocurre en la vida real;
es logico pensar que las organizaciones no solo planean su produccién, sino
toman también toman una serie de decisiones interdependientes que de
coordinarse correctamente hacen que una organizacion trabaje como una
maquina bien aceitada.

La Planificacion de los requerimientos de materiales (conjuntamente con
sus insumos) se pueden considerar como apenas el comienzo (o las bases)
de un sistema ERP, ya que éste tiene un alcance mucho mas grande que solo
la produccion, de alli se puede entender la necesidad de contar con herra-
mientas computacionales que ayuden a coordinar las diferentes areas fun-
cionales de una organizacion (ventas, recursos humanos, clientes, cadena
de suministros y finanzas), de forma que la complejidad de los calculosy las
interacciones se vean aminoradas. Aunque los sistemas computacionales
podrian verse como una buena alternativa a estos procesos de planificacion
no se debe olvidar que estos sistemas deben ser alimentados y configura-
dos, por lo cual conceptos como los expuestos en este capitulo son de mu-
cha importancia para quien decidan sumergirse en este proceso.






ADMINISTRACION
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2. Administracion

Una vez ampliados los conceptos y fundamentos tedricos sobre los princi-
pios de manufactura tratados en el Capitulo 1, se expone su aplicacion en
el uso del software. Esto se orienta a los usuarios que requieran consultar
sobre el funcionamiento, el correcto uso de la aplicacién y su aplicacion en
procesos especificos.

Como punto de partida, el médulo de administracién, induce al usuario en la
especificacion de aspectos basicos y de configuracion de componentes del
software, como son: i) el ingreso, ii) la organizacion de la aplicacion vista de
un modo general, en donde, se describe la pantalla de inicio, reportes inte-
ractivos y mantenimientos, iii) informacion sobre la empresa, iv) configura-
cién de: documentos, asientos contables predefinidos, tipificacién de notas
de débito/crédito y formas de pago, y v) procesos especiales para gestion de
periodos contables.

Con el objetivo de guiar al usuario en el uso correcto de la aplicacién, este
manual estd organizado por procesos; cada proceso detalla a su vez, las
actividades requeridas (figura 33).

Ingreso a la
aplicacién
[
[ I I ]
Organizacién de Informacién X - Procesos
o Configuracién .
la aplicacion general especiales
- L Peri
— Pantalla de inicio| [ Empresa | Documentos eriodos
contables
Asientos
Reporte
. - 1  Sucursales —  contables
interactivo -
predefinidos
- Puntos de Tipificacion notas,
~—{Mantenimientos | M e Jm
emisién débito/crédito
~— Formas de pago

Figura 33. Dependencia de procesos
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2.1. Ingreso a la aplicacion

Elacceso a la aplicacion UDA-ERP se lo efectia mediante el navegador web.
Para un correcto funcionamiento se recomienda Google Chrome o Mozilla
Firefox.

En la barra de direcciones del navegador digite:
erp.uazuay.edu.ec

Terminada la carga de la pagina web, en el navegador se visualiza la pantalla
deinicio de sesidn. Se solicita al usuario el ingreso de la informacién que se
visualiza en la siguiente figura:

ANER P

DA Enterprise Resource Planning

{2 Empresa -— 1
5 - Seleccionar periodo - v —— 2
[21 - Seleccionar sucursal - v -7 3
[ - Seleccionar punto de emisién- v — 4
& Usuario «—5
@ Contrasefia «— 6
Recordar usuario 7

S .. P

Figura 34. Ingreso a la aplicacion
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1 Digite el c6digo asignado a su empresa por parte del administrador
del sistema.

2 Seleccione de la lista desplegable el periodo al que desea ingresar.

3 Seleccione de la lista desplegable la sucursal a la que desea ingre-
sar.

4 Seleccione de la lista desplegable el punto de emisién de documen-
tos al que desea ingresar.

5 Digite el nombre de usuario asignado previamente por el adminis-
trador.

6 Digite la contrasefia.
Clic si desea que la aplicacion recuerde la informacion de usuario.

8 Clic en el boton Aceptar para ingresar al sistema o clic en Cancelar
para limpiar los campos.

El sistema verifica los datos ingresados por el usuario, en caso de haber da-
tos incorrectos o incompletos, el sistema notifica en pantalla lo sucedido.
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2.2. Organizacion general de la aplicacion

Una vez que se ingresa a la aplicacion, es importante identificar elementos
basicos en su organizacion, como son: elementos en la pantalla de inicio,
cerrar la aplicacion, organizacion de los elementos en la pantalla del reporte
interactivo, organizacion de los elementos en la pantalla de datos de mante-
nimientos y objetos en pantalla.

2.2.1. Organizacion de los elementos en la pantalla de inicio

La aplicacion en su pantalla de inicio cuenta con diferentes elementos visua-
lizados a lo largo de area de trabajo, como se detalla a continuacién:

= é{-ﬂg&ﬁ?Administracién/ Inicio

Forma de pago Sucursal

Mantenimientos Mantenimiente General General

Usuario

©oO~N DU HWN =

Seguridad

Sequridas

Figura 35. Organizacion de elementos en pantalla de inicio
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1. Nombre de usuario que ingresé al sistema, al hacer clic sobre este
elemento, se despliegan las opciones de Mis datos y Cerrar sesion.

= % E H P Administracion/ inicio

Rol

Documento Forma de pago Sucursal

General Seguridad

Sequrided

RRHH

Usuario

Seguridad

Figura 36. Cerrar la aplicacion

a. Mis datos, esta opcion permite al usuario consultar y ac-
tualizar su informacion personal, asi también, modificar su
clave de acceso al sistema.

*Tpo  CEDULA
* Idemificacion

* Apelidos
* Nombres
* Dirsccién
Teléfono 1
Teléfono 2

Celular

* Corren
* Contrazefia

* Confirmar contrasefia

Figura 37. Mis datos

b. Cerrar la aplicacidn, esta opcién permite al usuario termi-
nar su sesion de trabajo actual o ingresar en un periodo o
sucursal diferente.

1 Clicsobre elnombre de usuario que ingresé al sistema,
se despliega la opcion para Cerrar sesion.
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2 Clic sobre Cerrar sesion, el sistema redirige al usuario a
la pantalla de ingreso a la aplicacién.

Nombre del periodo seleccionado al ingresar al sistema.

Nombre de la sucursal seleccionada al ingresar al sistema.

Nombre de la empresa seleccionada al ingresar al sistema.

Punto de emisién de documentos autorizados por el SRI: facturas,
notas de débito, notas de crédito, retencionesy liquidaciéon de com-
pras.

Nombre de ambiente de trabajo.

Nombre de opcién de navegacion en el sistema.

Bot6n para mostrar/ocultar mend lateral.

Opciones de men( principal.

Organizacion de los elementos en la pantalla del
reporte interactivo

La aplicacion cuenta con un formato estandarizado para la pantalla de repor-
te interactivo, el mismo que se visualiza desde varias opciones en la aplica-

ciony

permite al usuario alterar el disefio de los datos enlistados. Cuenta

con diferentes elementos en el drea de trabajo, como se detalla a continua-

cion:

1.

Aecones™ 3 ‘

5  cedigo Nombre Duracién (min.) ‘

6 | o Cepilladora 2 Garras 12 10

34 Colocacion de la cerrajeria 10

‘ Qv 1 Buscar

Registros210 v

27 Corregir fallos 10
55 cortar 7 49
o7 Cortar trazadora 10
16 Corte escuadradora doble 2
17 Corte escuadradora simple 2
33 Corte ingletadora 3
18 Corte sierra de cinta 3

19 Corte sierra tupi 4

Figura 38. Organizacion de elementos en pantalla del reporte interactivo
Barra de busqueda, ubicada en la parte superior, permite explorar

entre los diferentes elementos enlistados en pantalla. Esta seccién
se compone de:
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a.

Lupa, al hacer clic sobre ésta, mostrara un listado de todos
los campos sobre los cuales se puede aplicar un filtro de
bldsqueda, estos nombres de campos corresponden a los
de la seccion 4.

Todas las columnas

Cédigo
Nombre

Duracion (min.)

Buscar

Nombre

Almacenar productor terminad

Aplicar sello

Aplicar sello - test

C.

Figura 39. Seccion buscar: lupa

El primer elemento de la lista Todas las columnas esta acti-
vado por defectoy buscara una coincidencia con cualquiera
de los datos existentes.

Area de texto, es el espacio de entrada para indicar la ca-
dena que se va a buscar. Si previamente selecciona uno de
los campos enlistados en la lupa, su nombre se muestra
como fondo en este espacio y dicha blsqueda se realiza
solo en la columna a la que hace referencia, en caso con-
trario buscara una coincidencia con cualquiera de los datos
existentes.

Q v || Search: Cédigo Buscar

Figura 40. Seccidon buscar: campo de busqueda

Clic en el boton Buscar para obtener el resultado.
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Qv |20

Buscar

Figura 41. Seccidn buscar: botén buscar

d. Ellistado de la seccion 7 se actualiza con los datos obteni-
dos al aplicar la bdsqueda y se indica ademas el filtro apli-
cado, el cual se puede desactivar o eliminar.

Duracién (min.)

4

El men( Registro, permite seleccionar de una lista, el nimero de

Acciones vV Agregar

Duracién (min.)

Q v Buscar Actions vV
v v Cédigo contains 20
Cédigo Nombre
’ 20 Corte sierra tupi doble
Figura 42. Seccion buscar: resultado al aplicar una busqueda
2.
registros que desea visualizar por pagina.
—Y—
Q v Buscar [Registros
Cédigo Nombre
’ 12 Almacenar productor terminadps
’ 29 Aplicar sello
’ 118 Aplicar sello - test

Figura 43. Seccidn Registros por pdgina
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El mend Acciones, muestra opciones propias del lenguaje de pro-
gramacién, que permiten al usuario personalizar el listado en pan-

talla.

Cédigo
12

29

118

28

98

100

101

a.

Buscar

Nombre

Registros 15 v

Almacenar productor terminados

Aplicar sello

Aplicar sello - test
Aplicar tinte

Armar piezas

Aserrado

Campeado
Campteadora 12
Cepillado de la madera
Cepilladora 1 Garra 12
Cepilladora 2 Garras 12
Colocacion de la cerrajeria
Corregir fallos

cortar

Cortar trazadora

Acciones Vv,

v Filtro

B8 Datos >
% Formato >
il Grafico

E Agrupar por
I‘} Pivote

N Reporte >
i‘ Descargar

B4 Suscripcion

@ Ayuda

l\(mim)

Figura 44. Menu Acciones

1-15 (>

Columnas, especifica las columnas que desea mostrar y
en qué orden. Como se observa en la siguiente figura, en
el rectangulo de la derecha Display in Report se enlistan
todas las columnas presentes en el listado, puede ocultar
una o varias de estas columnas al moverlas al rectangulo de
la izquierda Do Not Display con los botones de la seccién
1, ademas puede cambiar el orden de visualizacidn con los
botones de la seccién 2. Presione clic en Apply para eje-
cutar o Cancel para mantener la visualizacion actual. Las
columnas calculadas tienen el prefijo **.
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Select Columns

Do Not Display

"

Display in Report

- © gzgi:’zn (min.) - T
» »
N2
v

S8
1 2

Figura 45. Menu Acciones: opcion Columnas

b. Filtro, agrega o modifica la clausula de filtro en el listado.
Puede filtrar por columna (Column) o fila (Row).

Alfiltrar por Column, seleccione una columna, aplique un ope-
rador estandar de evaluaciéon y una expresion para comparar.

Presione clic en Apply para ejecutar o Cancel para mantener la

visualizacion actual.

Filter

Filter Type Row
Column Operator
Cadigo v o=

Expression

Cancel Apply

> 9Rr ¢

Figura 46. Menu Acciones:

opcion Filtro, seleccion Column
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Al filtrar por Row puede crear selecciones de datos mas com-
plejas, agrega un nombre de columnay las funciones u opera-
dores de Oracle. Presione clic en Apply para ejecutar o Cancel
para mantener la visualizacion actual.

Filter X
Filter Type Column
Name

Filter Expression

Columns Functions / Operators
B. Cadigo a 1= a
C. Nombre <
D. Duracién (min.) <=
>
>=
ABS
ADD_MONTHS
- AND -

Cancel Apply

Figura 47. Menu Acciones: opcion Filter, seleccion Row
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c. Datos, contiene un submen( como se observa
en la siguiente figura.

Acciones v
[ columnas Duracién (min.)
Y Filtro 10
E=
/I\\l, Ordenar
F t
% ormato > Calculos
dll Grafico Columnas calculadas
[==]
&3 Agrupar por o Retrospectiva
I+ Pivote
10
N Reporte >
12
i, Descargar
44
B4 Suscripcién
10
@ Ayuda
12

Figura 48. Menu Acciones: submenu Datos
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i. Ordenar, seleccione las columnas para ordenary
determine si desea ordenar de forma ascendente
o descendente, ademas puede especificar cdémo
manejar datos nulos.

Ordenar X
«
Column Direction Null Sorting
1 || Codigo ¥ | Ascending Y | Default v
2 | -Select Column- ¥  Ascending Y | Default v
3 | -Select Column- ¥  Ascending Y | Default v
4 | - Select Column - ¥ | | Ascending ¥ | Default v
5 | -SelectColumn- ¥ Ascending Y | Default v
6 - SelectColumn- ¥  Ascending Y | Default v

Cancel Apply

Figura 49. Menu Acciones: submenu Datos, opcion Ordenar
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Calculos, realiza calculos matematicos en una
columna. Estos calculos se muestran después de
cada corte de control y al final del informe dentro
de la columna que se definen.

Calculos X

Aggregation - New Aggregation - ¥

Function - Select Function- ¥ \
Column | - Select Column- ¥

4
Cancel Apply

Figura 50. Menu Acciones: submenu Datos, opcion Cdlculos

Las opciones incluyen:

Aggregation, permite seleccionar una agregacion
previamente definida para editar.

Function, es la funcién de calculo que seva a
realizar (por ejemplo, SUM, MIN).

Column, seleccione la columna a la que se apli-

cara la funcidon matematica. Sélo se enlista las
columnas numéricas.
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Columnas calculadas

Computation
Column Heading

Computation Expression

Columnas
B. Cédigo
C. Nombre
D. Duracién (min.)

125

Columnas calculadas, agrega columnas calcula-

das a un informe.

- New Computation - ¥
Format Mask

Create a computation using column aliases.

Examples:
1. (B+C)*100

2. INITCAP(B)||', "[|INITCAP(C)

3. CASE WHEN A =10 THEN B + C ELSE B END

Functions / Operators
!

A

<=

>=
ABS
ADD_MONTHS
AND
BETWEEN
CASE

Cancel Apply

Figura 51. Menu Acciones: submenu Datos, opcion Columnas calculadas

Las opciones incluyen:

Computation, le permite seleccionar un calcu-

lo previamente definido para editar.

Column Heading, nombre de la columna para
visualizar el calculo.

Format Mask, es una mascara de formato

Oracle para ser aplicado en la columna (por

ejemplo, S9999).

Computation Expression, defina el calculo que
se va a realizar. En el calculo se hace referencia a
las columnas usando los alias que se muestran.
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iv. Retrospectiva, visualiza los datos tal como se
mostraron en un punto anterior en el tiempo.

Retrospectiva X

A flashback query allows you to view the data as it existed at a previous point in time.

As of minutes ago.
Cancel Apply

Figura 52. Ment Acciones: submenu Datos, opcion Retrospectiva

d. Formato, contiene un submen( como se observa en la si-
guiente figura.

Acciones
(0 Columnas Duracién (n
Y Filtro 10
2 Datos >

15
&\ Formato > -

k‘ = Agrupado por

ol Grafico ¥ Resaltar
E Agrupar por
o 5
|+ Pivote

10
W Reporte >

12
&, Descargar

44
B4 Suscripcion

10
@ Ayuda

12

Figura 53. Menu Acciones: submenu Formato
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i. Agrupado por, permite crear un grupo en una o
varias columnas y los muestra como un registro

maestro.
n
Agrupado por X
|
Column Status
1|/ codigo v [Enabled v || !

- Select Column- ¥ Enabled ¥

- Select Column- ¥ Enabled ¥

2
3
4 | - Select Column- ¥ Enabled ¥
5 | - Select Column- ¥ Enabled ¥
6

- Select Column- ¥ Enabled ¥

n
Cancel Apply

Figura 54. Menu Acciones: submenu Formato, opcion Agrupado por
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ii. Resaltar, defina un filtro y coloque un relieve a las
filas que cumplen los criterios del filtro.

Resaltar X

Name
Sequence 10

Enabled Yes v
Highlight Type Row v
Background Color ~ D [yellow] [green] [blue] [orange] [red]

Text Color A D [yellow] [green] [blue] [orange] [red]

Highlight Condition
Column Operator Expression
Cadigo v, o= v o

Cancel Apply

Figura 55. Ment Acciones: submenu Formato, opcion Resaltar

Las opciones incluyen:

e Name, nombre para la exhibicion.

e Sequence, identifica la secuencia en la que se evaltan
las reglas.

e Enabled, habilitado identifica si una regla esta activa-
da o desactivada.

¢ Highlight Type, identifica si la fila (row) o celda (cell)
deben ser resaltados. Si se selecciona, la columna re-
ferida en la condicion Resalte esta resaltada.

e Background Color, define el nuevo color para el fondo
del area resaltada.

e Text Color, define el nuevo color para el texto en el
area resaltada.

e Highlight Condition, define la condicién de filtro.
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e. Grafico, puede definir un grafico por cada informe guarda-
do. Una vez definido, puede cambiar entre el grafico y las
vistas de informes utilizando los iconos de vista de la barra
de bdsqueda.

Grafico X
Chart Type -
© (= - ert
] [
Label - Select Column- ¥ Axis Title for Label
Value - Select Column- ¥ Axis Title for Value

Function | - Select Function- ¥
Ordenar | Default v

Figura 56. Menu Acciones: opcion Grdfico

Las opciones incluyen:

e Chart Type, identifica el tipo de gréafico que se va
a incluir.

e Label, permite seleccionar la columna para ser uti-
lizada como la etiqueta.

e Axis Title for Label, es el titulo que se muestra en
el eje asociado con la columna seleccionada para
Label. Esto no esta disponible para el grafico cir-
cular.

e Value, permite seleccionar la columna que seva a
utilizar como valor.

e Axis Title for Value, titulo que aparece en el eje
asociado a la columna seleccionada para el va-
lor. Esto no esta disponible para el grafico circular.

e Function, es una funcién opcional que se realizara
en la columna seleccionada para el valor.

e Sort, permite ordenar el conjunto de resultados.
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f. Agrupado por, puede definir un grupo para visualizar el
listado actual. Elija la columna sobre la que desea agrupar,
seguido de la funcion que se va a realizar (promedio, suma,
cuenta, etc.) y la columna a la que se aplica.

Agrupar por

1 | - Select Group By Column - ¥
Add Group By Column
Functions Column Label

1 |- Select Function - v | -Select Column- v

Add Function

Format Mask

(]

Figura 57. Menu Acciones: opcion Agrupado por

Una vez definida, se puede cambiar la visualizacién en el lista-
do actual, entre el grupo o la vista normal.

v Edit Group By

Buscar

=2

=
==]

Actions vV

Figura 58. Menu Acciones: opcion Agrupado por, reportes agrupados
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g. Pivote, puede definir un punto de vista de pivote y girar el
reporte visualizado. Una vez definido, se puede cambiar la
visualizacién en el listado actual, entre el grupo de vista pi-
vote o la vista normal.

Pivot X

Pivot Columns

- Select Pivot Column - ¥

Add Pivot Column

Row Columns
- Select Row Column - ¥
Add Row Column

Functions Column Label Format Mask Sum
- Select Function - v | - Select Column - v
Add Function

Cancel Apply

Figura 59. Menu Acciones: opcion Pivot

Para crear una vista debe seleccionar:

e Llas columnas sobre las que se aplica el pivote o giro Pivot
Columns.

e Las columnas que aparecen como filas Row Columns.

e Las columnas que se agregan junto con la funcién que se
va a realizar (promedio, suma, cuenta, etc.)
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h. Reporte, submeni

Acciones
M columnas Duracién (mir
Y\’ Filtro 10
B3 Datos >

15
% Formato >

12
ol Grafico

12
% Agrupar por

5

I.} Pivote

an

Report > W=

Y, Descargar
= 9 B Restablecer

B4 Suscripcién

@ Ayuda

10

12

Figura 60. Menu Acciones: submenu Reporte
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1. Guardar reporte, almacena el informe personalizado

para su uso futuro. Proporciona un nombre y una des-
cripcion opcional.

Guardar reporte X
Name listado Llpublic
Description  |istado de operaciones

Cancel Apply

Figura 61. Menu Acciones: submenu Reporte, opcion Guardar reporte

Puede visualizar un listado de reportes almacenadosy
revisarlos en cualquier momento.

O\ v Buscar 1. listado v Actions
v n Saved Report = "listado”
Codigo Nombre
>
12 Almacenar productor terminados
>
29 Aplicar sello

Figura 62. Menu Acciones: submenu Reporte, opcion Guardar reporte,
listado de reportes almacenados
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2. Restablecer el informe de nuevo a la configuracion
predeterminada, elimina cualquier personalizacion
que haya realizado.

Restablecer b

Restore report to the default settings.

Cancel Apply

Figura 63. Menu Acciones: submenu Reporte, opcion Guardar reporte,

restablecer configuracion

i. Descargar el conjunto de resultados en cualquiera de los
formatos presentados.

Descargar X
Choose report download format:

KB A =8
csv

HTML Email PDF

Cancel

Figura 64. Menu Acciones: opcion Descargar informe
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j- Suscripcidn, proporcione una o varias direcciones de co-
rreo electrénico separadas por comas, el asunto del correo
electrdnico, la frecuencia y las fechas de inicio y finaliza-
cién. Los correos electronicos resultantes incluyen una ver-
sion HTML del informe interactivo que contiene los datos
actuales que utilizan la configuraciéon de informe y que es-
taban presentes cuando se afiadi6 la suscripcion.

Suscripcion X

Email Address

Subject Primary Report
Frequency Daily v

Starting From 123.08-2017 16:46:24 gg Ending =]

Cancel Apply

Figura 65. Menu Acciones: opcion Suscripcion

k. Ayuda, proporciona descripciones de como personalizar
los informes interactivos.

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimien-
tos relacionado con la opcion elegida en el mend principal de la
pantalla de inicio, y podra agregar un nuevo registro de informacién.
Algunas opciones de la aplicacién no permiten esta accion, si es el
caso, no se visualiza este botdn.

Encabezado de columnas, corresponde con el nombre de cada uno
de los campos visualizados en el listado actual, relacionados con la
opcidn elegida en el mend principal de la pantalla de inicio.

Al hacer clic en cualquier encabezado de columna se visualiza un mend

que incluye:

a. lcono de orden ascendente, ordena el informe por la columna en
orden ascendente.

b. Icono de orden descendente, ordena el informe por la columna en
orden descendente.

c. lcono ocultar columna, oculta la columna seleccionada. No todas
las columnas se pueden ocultar, si una columna no se puede escon-
der, no mostrara el icono Ocultar.

d. Icono de salto de columna crea un grupo, esto empuja la columna

de la presentacién como un registro maestro.
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Area de texto, se utiliza para introducir criterios de bisqueda en la
columna. Alintroducir un valor reduce la lista de valores en la parte
inferior del men( y el valor seleccionado se creara como un filtro
usando ‘=,

Lista de valores Unicos, contiene los primeros 500 valores (inicos
que se relinen con su bhidsqueda. Si la columna es una fecha, se
muestra una lista de rangos de fechas.

Q Filter...

Almacenar productor terminados
Aplicar sello

Aplicar sello - test

Aplicar tinte

Armar piezas

Figura 66. Seccion encabezado de columnas

Bot6n para Editar la informacion del registro guia hasta el formula-
rio de datos de mantenimientos relacionado con la opci6n elegida
en el mend principal de la pantalla de inicio, y podra consultar el
detalle del registro seleccionado o modificar la informacion actual.
Detalle del listado previamente ingresado y almacenado en el sis-
tema, y relacionado con la opcidn elegida en el mend principal de la
pantalla de inicio.

Elementos de paginacion que indican el nimero de registros visua-
lizados en pantalla y dos botones para avanzar o retroceder entre
las diferentes paginas.
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2.2.3. Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos

La aplicacion cuenta con un formato estandarizado para la pantalla de datos
de mantenimientos, la misma que se visualiza desde varias opciones en la
aplicacién y permite al usuario agregar, consultar, guardar o cancelar cam-
bios sobre informacidn especifica de un registro, relacionado con el origen
desde cual fue redirigido.

Si en la pantalla de reporte interactivo presiona el boton Agregar (consultar:
Administracion, Organizacién general de la aplicacion, Organizacion de los
elementos en la pantalla del reporte interactivo), el area de trabajo se visua-
liza como se detalla a continuacién:

Mantenimiento operacion 1 \ 2 m‘

* Nombre

* Duracién (min.)

Figura 67. Organizacion de elementos en pantalla de
datos de mantenimientos, opcion Agregar

1. Titulo de la opcidn en la que se encuentra.
2. Botones:

a. Cancelar, descarta el ingreso de datos y no los guarda en
la aplicacion. Redirige al usuario a la pantalla del reporte
interactivo asociado.

b. Guardar, almacena el ingreso de datos en la aplicacién, re-
dirige al usuario a la pantalla del reporte interactivo asocia-
do, en el que se visualiza el nuevo registro de datos.

3. Campos de informacion a ingresar, relacionados con la opcién se-
leccionada. El signo * junto a la etiqueta indica que el campo es
obligatorio.

Si en la pantalla de reporte interactivo presiona el botén Editar (consul-
tar: Administracién, Organizacién general de la aplicacion, Organizacion
de los elementos en la pantalla del reporte interactivo), el area de traba-
jo se visualiza como se detalla a continuacion:
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Mantenimiento operacién 1 2 mmm

Cédigo
* Nombre

* Duracién (min.)

Almacenar productor terminados 3

Figura 68. Organizacion de elementos en pantalla de datos de mantenimientos,

opcion Editar

1. Titulo de la opcién en la que se encuentra.
2. Botones:

a.

b.

Cancelar, descarta la actualizacion de datos y no los guar-
da en la aplicacién. Redirige al usuario a la pantalla del re-
porte interactivo asociado.

Guardar, almacena los datos actualizados en la aplicacion,
redirige al usuario a la pantalla del reporte interactivo aso-
ciado, en el que se visualiza el nuevo registro de datos.

v/ Datos guardados.

¢ Esta seguro de continuar?

Figura 69. Confirmacion de datos guardados

Eliminar, muestra un cuadro de dialogo en el que el usuario
confirma o cancela la eliminacién, como se observa en la
siguiente figura. Si el usuario confirma el eliminar, el regis-
tro es eliminado por la aplicacion y redirige al usuario a la
pantalla del reporte interactivo asociado.

Cancelar

Figura 70. Cuadro de didlogo para eliminar registro
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3. Campos de informacion relacionados con la opcién seleccionada,
se muestran activos para editar y modificar Gnicamente los que la
opcion asi lo permite. El signo * junto a la etiqueta indica que el
campo es obligatorio.

2.2.4. Objetos en pantalla

En las diferentes opciones presentes en la aplicacidn se visualizan elemen-
tos comunes que se explican a continuacion:

2.2.4.1. Texto

Un cuadro de texto permite ingresar la informacion relacionada con la op-
cion de la aplicacion seleccionaday a su etiqueta correspondiente, se visua-
liza con la siguiente apariencia:

* Nombre [l ]

Figura 71. Elemento de texto

2.2.4.2. Listas

Las listas se presentan cuando se puede seleccionar entre varias opciones la
informacion solicitada, estos elementos se visualizan con la siguiente apa-
riencia:

Figura 72. Elemento para listas de seleccion

Clic sobre el simbolo marcado en el recuadroy esto abrird una ventana emer-
gente con una lista de informacion relacionada con el tema tratado en ese
momento. Se visualiza como se detalla a continuacién:
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.16.1.42: ords/wwv_flow.ajax?p_flow_id=552...
® 172.16.1.42:8080/0rds/: fl jax?p_flow_id=552

&

B -

2 Cerrar

Accesorio

Conjunto

Materia Prima

Pieza 3
Producto Terminado

Subconjunto

Suministro

Filas)1-7 4

Figura 73. Lista para busqueda de elementos

Barra de blsqueda, ubicada en la parte superior, permite explorar
entre los diferentes elementos enlistados en pantalla. Digite el texto
que va a buscary haga clic en el botén Buscar. Se visualizan solo
aquellos elementos que tienen coincidencia con el texto buscado.

® 172.16.1.42:8080/0rds/wwv_flow.show

&

I Q, conjunto m

Conjunto

Subconjunto

Fila (s) 1-2

Cerrar

Figura 74. Aplicar la busqueda de un texto

Botdn Cerrar, cierra la ventana de bldsqueda.
Listado de los elementos relacionados con el tema seleccionado y

previamente almacenados.
Ndmero de elementos.
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2.2.4.3. Calendario

El calendario se presenta cuando se requiere del ingreso de una fecha espe-
cifica. Este elemento se visualiza con la siguiente apariencia:

=

Figura 75. Elemento para calendario

Clic sobre el simbolo marcado en el recuadroy esto abrird una ventana emer-
gente con un calendario detallado del mes actual, puede retroceder o avan-
zar en los diferentes meses del afio y seleccionar la fecha deseada con un
clic. Se visualiza como se detalla a continuacion:

< October 2017

v

Su Mo Tu We Th Fr Sa

15 16 17 18 19 20 21
22 23 24 25 26 27 28

29 30 31

Figura 76. Calendario

2.2.4.4. Seleccionar imagen

En las opciones de aplicacion en las que se encuentre la posibilidad de in-
cluirimagenes, siga los siguientes pasos:

1. Enelbotdn Seleccionar archivo hacer clic.

Imagen ‘ Seleccionar archivo ‘No se eli...0 archivo

Figura 77. Botdn para seleccionar imagen
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2. Se muestra la ventana del explorador de Windows, localice la ima-
gen, y haga clic en Open.

(€ = ~ 1 W) ThisPC » v ¢ Search This PC 2
Organize ~ -0 e

| ERP 2 Implantacion 2 o

4 Folders (6)
Favoritos

Imé
mégenes . Desktop
Plblico

Sistemas ~

F Documents
@ Homegroup
‘ 4 1A This PC ‘ \" Downloads
I J Desktop
>} Documents
|3 Downloads b Music
[ Music
I K Pictures vi< 2

T

D

Select a file to preview.

File name: v ‘ Todos los archivos v

‘ Open |VH Cancel

Figura 78. Explorador de Windows para seleccionar imagen

3. Enlaaplicacion se mostrara el nombre de la imagen seleccionada.

Imagen | Seleccionar archivo ‘butterﬂy,jp%

Figura 79. Nombre de imagen seleccionada
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2.2.4.5. Acciones de fila

Las opciones que incluyan detalles pueden permitir, segln su finalidad, el
realizar ciertas acciones. Para esto, al hacer clic se despliega un men( con
opciones para manipular las filas del detalle, como se observa en la siguien-
te figura.

)

S Vista de una sola fila

E

I

+ Agregar fila
(O Duplicarfila
‘EI Borrar fila

O Actualizar fila

G Revertir cambios

Figura 80. Menu acciones de fila del detalle
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2.3. Informacion general de la empresa

2.3.1. Empresa

Se detalla informacién basica sobre la empresa, la cual puede ser modifica-
da si la organizacién lo requiere.
Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:

Administracion

|—> General

I—» Empresa

Se visualiza la informacién general de la empresa como se muestra en la
siguiente figura:

RUC
Cédigo
Razén social

Nombre
comercial

Figura 81. Mantenimiento de Empresa

El botén Editar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra consultar o modificar el detalle de la informacién actual de la empresa
(consultar: Administracion, Organizacion general de la aplicacion, Organiza-
cion de los elementos en la pantalla de datos de mantenimientos).
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La informacion que almacena la aplicacion referente a una empresa esta or-
ganizada en: Empresa, SRl y Comprobantes electronicos. Como se muestra
en la siguiente figura:

Mantenimiento empresa wm

Empresa SRI Comprobantes electronicos

Obligado a llevar @) Si No
contabilidad

Contribuyente especial -
Nro. resolucion

% Impuesto a la Renta

9% Participacion a
trabajadores

Agente Retencion - N°
de Resolucion

Contribuyente Agente si © No
Microempresas

Figura 82. Editar informacion general de la Empresa

1. Campos de informacion empresa, relacionados con la empresa.
a. RUC, identificador Gnico que pertenece a la organizacion.

b. Cddigo, asignado por el administrador del sistema a la or-
ganizacién. No se puede modificar su contenido.

¢. Razodn social, palabra o frase que designa de forma legal a
la organizacion. Puede contener caracteres numéricos y/o
letras.

d. Nombre comercial, palabra o frase que designa a la orga-
nizacion. Puede contener caracteres numeéricos y/o letras.

e. Correo electronico, de la organizacion.
f. Logo, imagen que representa a la organizacion.
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Mantenimiento empresa Cancelar m

Empresa  SRI

* RUC

* Codigo

* Razon social

* Nombre comercial

* Correo electrénico

Logo

Comprobantes electrénicos

Choose File [

Download

Figura 83. Editar informacion del SRI de la Empresa

2. Campos de informacidn SRI, relacionados con la empresa.

Obligado a llevar contabilidad, define si la organizacion
estd obligada a llevar registros contables y reportados a las
entidades de control.

Contribuyente especial - ro. resolucion, asignado por el
SRI.

% Impuesto a la Renta, define el porcentaje para calculo
del valor a pagar por impuesto a la renta por concepto de
utilidades anuales.

% Participacion a trabajadores, define el porcentaje para
calculo del valor a pagar a los trabajadores por concepto de
utilidades anuales.

Agente retencion — N2 de Resolucion, asignado por el SRI.
Contribuyente agente microempresas, define si la organi-

zacibn esta en el régimen de microempresas determinado
por el SRI.
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Mantenimiento empresa m
Empresa SRI Comprobantes electronicos
* Tipo ambiente - Seleccionar - v
* Tipo emisién - Seleccionar - v
* Tiempo méximo es-
pera autorizacién
Firma contrasena
Firma archivo Choose File m

Figura 84. Editar informacion del SRI de la Empresa

3. Campos de informacion Comprobantes electrénicos, relacionados
con la empresa.

a. Tipo ambiente, seleccione de la lista el ambiente para emi-
sién de comprobantes electrénicos.

b. Tipo emisidn, seleccione de la lista el tipo de emision de
comprobantes electrénicos.

c. Tiempo maximo espera autorizacion, define el ndmero de
dias de espera maximo.

d. Firma contrasefia, define la contrasefia asignada a la firma
electronica de la organizacion.

e. Firma archivo, permite cargar a la aplicacién el documento
de la firma electrénica.

2.3.2. Sucursales

La empresa, como parte de su organizacion, puede disponer de una o varias
sucursales.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:

Administracion

I—» General
|—»Sucursal
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Se enlista todas las sucursales previamente almacenadas, en un reporte in-
teractivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la aplicacidn,
Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

()\v Buscar Registros 1 Vv Acciones vV

Cédigo Nombre Direccién
1 Almacen Sector el estadio

3 Fébrica Ricaurte Fabrica Ricaurte: 10 de Agosto y Julia Bernal.

Figura 85. Listado de sucursal

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podra agregar una nueva sucursal (consultar: Administracion, Organizacién
general de la aplicacidn, Organizacion de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual de
la sucursal seleccionada (consultar: Administracién, Organizacion general
de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

Lainformacion que almacena la aplicacion referente a una sucursal se mues-
tra en la siguiente figura:

Sucursal m

* Nombre
* Direccion

* Establecimiento -
SRI

Figura 86. Mantenimiento de sucursal

La informacién que almacena la aplicacién es:

e Nombre, palabra o frase que designa a la sucursal. Puede contener ca-
racteres numéricos y/o letras.

e Direccion, palabra o frase que identifica la ubicacién fisica de la sucur-
sal. Puede contener caracteres numéricos y/o letras.
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e Establecimiento — SRI, niimero proporcionado por el SRI, que identifica
al establecimiento o negocio en particular.

2.3.3. Puntos de emision

La empresa, como parte de su organizacién, puede disponer de uno o varios
puntos de emisién de documentos requeridos por el Servicio de Rentas In-
ternas (SRI), mismos que corresponden a cada punto, caja, oficina de venta,
etc., dentro de un mismo establecimiento.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:

Admnistracion
|—> General

|—> Punto de emision

Se enlista todos los puntos de emisién previamente almacenadas, en un re-
porte interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la apli-
cacién, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

Q v Go Acciones v/ w

Serie Nombre Tipo Comprobante
001 COMPRAS Y GASTOS Facturacion Fisica

003 FACTURACION ELECTRONICA Facturacion Electrénica
001 FACTURAS 001-001 Facturacién Fisica

002 Facturas 001 - 002 Facturacion Fisica

Figura 87. Listado de punto de emision

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podra agregar un nuevo punto de emisién (consultar: Administracién, Or-
ganizacion general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la
pantalla de datos de mantenimientos).

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
del punto de emision seleccionado (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).
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La informacién que almacena la aplicacion, referente a un punto de emisién,
se muestra en la siguiente figura:

Mantenimiento Punto de Venta Cancelar m
* Serie
* Nombre
* Tipo Comprobante  Facturacién Electrénica v
Tipo Comprobante Detalle
Qv | Buscar: Todas las columnas Buscar Acciones v Editar Agregar fila
= Tipo de Comprobante Activo
=
1 fila(s) selecionada(s) Total 1
>
Comprobante Secuencia
Qv | Buscar: Todas las columnas Buscar Acciones v/ Editar Agregar fila
= Numero autorizaci Fecha autorizacién Fecha Caducidad ia Inicial ia Termina ia Actual  Activo
=

1 fila(s) selecionada(s) Total 1

Figura 88. Mantenimiento de punto de emision

e Serie, nimero proporcionado por el SRI, que identifica al punto de emi-
sién.

e Nombre, palabra o frase que designa al punto de emision. Puede conte-
ner caracteres numéricos y/o letras.

e Tipo comprobante, haga doble clic para acceder a la lista de tipos de
comprobantes a emitir (fisico o electrénico).

e Tipo comprobante detalle,

e Tipo de comprobante, haga doble clic para acceder a la lista
de tipo de comprobante, segln la codificacién proporcionada
por el SRI, para el que se emitira el documento.

e Activo, indique el estado de activo para el elemento seleccio-
nado.

e Comprobante secuencia, detalle la informacion requerida en esta sec-
cién para cada uno de los tipos de comprobantes seleccionado en el
punto anterior.
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2.4. Configuracion general

2.4.1. Gestionar documentos
2.4.1.1.Requisitos previos
2.4.1.1.1. Informacion personalizada del documento

Establece una clasificacién de los diferentes atributos personalizados que
una organizacién requiera gestionar sobre los documentos.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Admnistracion
I—» Mantenimientos
I—» Campos de documento

Se enlista todas las clasificaciones previamente almacenadas, en un reporte
interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la aplica-
cién, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

O\V Buscar Registros 1 Vv Acciones vV

Cédigo Nombre
1 Direccion
2 Teléfono
3 Celular

4 Destino
5 Limite

14 Otro

Figura89. Listado de Informacidn personalizada del documento
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El botdn Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra agregar un nuevo item (consultar: Administracion, Organizacion general
de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
del item seleccionado (consultar: Administracion, Organizacion general de
la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de man-
tenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a una ubicacién, se
muestra en la siguiente figura:

Campos de informacién de documento

* Nombre

Figura 90. Mantenimiento de Informacion personalizada del documento

e Nombre, palabra o frase que designa al modelo. Puede contener carac-
teres numeéricos y/o letras.

2.4.1.1.2. Asientos contables predefinidos

Predetermina las transacciones contables que se generan automaticamente
desde diversos procesos en la organizacion. Incluye factura de venta, emi-
sion de nota de crédito de ventas, emisién de nota de débito de ventas, re-
gistro de factura de compra, registro de nota de crédito de compras, registro
de nota de débito de compras, entre otros.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Administracién
I—» Procesos
I—» Contabilizacién

Para el detalle de la opcién consultar: Administracién, Configuracién gene-
ral, Gestionar asientos contables predefinidos.
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2.4.1.2.Documentos

Clasifica los diferentes movimientos que pueden suscitar los movimientos
contables en el libro diario, los movimientos de productos en las bodegas,
proceso de compras y proceso de ventas. La empresa puede crear todos los
documentos que considere necesarios para mejorar el seguimiento y control
de sus movimientos contables y de inventarios. En los m6dulos de compras
y ventas los documentos estan predefinidos, la empresa puede (nicamente
visualizarlos y modificar informacién especifica.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Administracion
I—» Mantenimientos

I—» Documento

Se enlista todos los documentos previamente almacenados, en un reporte
interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la aplica-
cién, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

O\\/ Buscar Registros 15 Vv Acciones V'
v v E Médulo

Médulo : Contabilidad

Cédigo Nombre Tipo
’ 42 Asiento diario
44 Comprobante de ingreso

MéduIE : Inventario
Cédigo Nombre Tipo
M Entrega pedido Entrega pedido
35 Salida Egreso
34 Ingreso Ingreso

36 Transferencia Transferencia

Médulo : Ventas
Cédigo Nombre Tipo

37 Pedido Egreso

Figura 91. Listado de documentos
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El botdn Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra agregar un nuevo documento (consultar: Administracién, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual del
documento seleccionado (consultar: Administracion, Organizacion general
de la aplicacidén, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a un documento, se
muestra en la siguiente figura:

z
g
I

Campo documento

1]

3

1 fila(s) selecionada(s) Total 1

Figura 92. Mantenimiento de documentos

e Modulo al que pertenece el documento, la lista presenta los diferentes
médulos que integran la aplicacion.

e Nombre, palabra o frase que designa al documento. Puede contener
caracteres numéricos y/o letras.

e Abreviado, palabra que designa de manera abreviada al documento.
Puede contener caracteres numéricos y/o letras.

e Secuencial, identifica el nimero del Gltimo documento registrado en la
aplicacién. Al crear un nuevo documento registrar con valor cero, este
secuencial se incrementa de manera automatica en el registro de mo-
vimientos.

e Orden, valor que identifica la prioridad que tiene el documento al visua-
lizar el informe de consulta de movimientos o kardex.

e Contabiliza, identifica si el documento esta vinculado con un asiento
predefinido, en caso de seleccionar Si, se visualiza el siguiente campo
Asiento predefinido.

e Asiento predefinido, seleccione de la lista el nombre del asiento con el
que se vincula el documento.

e Campos documento, detalle de informacién personalizada de acuer-
do con el documento seleccionado. Al hacer doble clic en la celda se
muestra la lista con las opciones disponibles. Se detalla su registro en la
aplicacién en el apartado: Administracion, Configuracién general, Ges-
tionar documentos, Requisitos previos, Informacién personalizada de
documento.
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Celular
Destino
Encargado
Limite
Otro

Teléfono

Figura 93. Lista de campos para documentos

2.4.2. Gestionar asientos contables predefinidos

2.4.2.1.Requisitos previos
2.4.2.1.1. Documentos

Clasifica los diferentes movimientos que pueden suscitar los movimientos
contables en el libro diario, los movimientos de productos en las bodegas,
proceso de comprasy proceso de ventas.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Administracion
I—» Mantenimientos

I—» Documento

Para el detalle de la opcion consultar: Administracién, Configuracion gene-
ral, Gestionar documentos.

2.4.2.1.2. Plan de cuentas

Lista ordenada, codificaday agrupada de cuentasy subcuentas que requiera
la organizacién para el registro de su actividad contable.
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Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Contabilidad
I—» Mantenimientos
I—» Cuentas

Para el detalle de la opci6én consultar: Contabilidad, Gestionar Plan de cuen-
tas.

2.4.2.2. Asientos contables predefinidos

Predetermina las transacciones contables que se generan automaticamente
desde diversos procesos en la organizacion. Incluye factura de venta, emi-
sién de nota de crédito de ventas, emision de nota de débito de ventas, re-
gistro de factura de compra, registro de nota de crédito de compras, registro
de nota de débito de compras, entre otros. Es un requisito previo obligatorio
para enlazar aquellos documentos cuyo proceso en la aplicacién requiera
generar automaticamente un asiento contable predefinido.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Administracién
I—» Procesos
I—» Contabilizacién

Se enlista todos los asientos contables predefinidos previamente almace-
nados, en un reporte interactivo (consultar: Administracion, Organizacién
general de la aplicacion, Organizacién de los elementos en la pantalla del
reporte interactivo).

a- o || ] 5+ |[ e [ e

Cédiga Nombre Documenta Observacidn

LINO REGISTRO CON CONTABILIZACION DE INGRESOS MENSUAL Agignto dizrio

0 CON CONTABILIZACION DE VENTAS MENSUAL Asienta diario

DE MATERIALES ASIENTO CONTASLE

0S DE CONTABILIZACIGN DE ANTICISOS DE COMPRAS Agiento dizrio

LANTY REGISTRO DE CONTABILIZACION DE ANTICIPOS DE VENTAS Asiento diario Anticipo ventas

Figura 94. Listado de asientos contables predefinidos

El botén Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podra agregar un nuevo asiento contable predefinido (consultar: Administra-
cién, Organizacion general de la aplicacién, Organizacion de los elementos
en la pantalla de datos de mantenimientos).
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El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podrad consultar o modificar el detalle de la informacién actual
del asiento contable predefinido seleccionado (consultar: Administracion,
Organizacién general de la aplicacion, Organizacion de los elementos en la
pantalla de datos de mantenimientos).

La informacion que almacena la aplicacion, referente a un asiento contable
predefinido, se muestra en la siguiente figura:

Comatizacin [ =0 = ==

“cedige | pacy

=

DE CONTABILIZACION FACTURA DE VENT)

Qv Buscar  Acciones ditar Agregar fila

I

#Llinea  Orden 7= Codigo Cuenta Concepto Tipo mov. Tabla Columna # Linea a modificar (grupo)

11.0201 Cuentas por cobrar Venta segin factura - Débito Transaccion cabece...  CABTOTAL Query2

10104 Ventas tarifa 12% Venta segin factura Crédito CAB_SUBTOT_CONL.  Query 1

6 21010701 Impuesto al Valor Agregad...  Venta segun factura Crédito CAB_IVAVAL

Crédito CABLICEVAL

21.01.07.06 ICE

2310 Propina por servicios por p...  Venta segin factura Crédito Transaccion cabece...  CAB_PROPINAVAL

Figura 95. Mantenimiento de asientos contables predefinidos

Cadigo, al que pertenece el documento, la lista presenta los diferentes
modulos que integran la aplicacion.
Nombre, palabra o frase que designa al asiento contable predefinido.
Puede contener caracteres numéricos y/o letras.
Observacion, frase que describe el movimiento efectuado, puede con-
tener caracteres numéricos y/o letras, forma parte del concepto al crear-
se automaticamente un asiento predefinido.
Documento, identifica el tipo de movimiento, se detalla su registro en
la aplicacién en el apartado: Administracion, Configuracién general,
Gestionar Documentos.
# linea a modificar (valor), indica el niimero de linea del detalle del
asiento configurado, que puede ser reemplazado con un determinado
valor al momento de crearse automaticamente un asiento predefinido.
# linea a modificar (cta), indica el niimero de linea del detalle del asien-
to configurado, que puede ser reemplazado con una determinada cuen-
ta contable al momento de crearse automaticamente un asiento prede-
finido.
Detalle, en esta seccion se registra todas las cuentas que forman parte
del asiento contable predefinido.
a. #linea, secuencia que identifica cada linea.
b. Orden, indica el orden en que se debe insertar cada linea al
momento de crearse automaticamente un asiento predefinido.
c. Cuenta, haga doble clic para acceder a la lista de cuentas pre-
viamente almacenadas, se detalla su registro en la aplicacion
en el apartado: Contabilidad, Gestionar plan de cuentas.
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d. Concepto, palabra o frase corta que describe el movimiento,
puede contener caracteres numéricos y/o letras, este concepto
se visualiza en el Informe de movimiento de cuenta.

e. Tipo mov., define el movimiento de la cuenta como Crédito o
Débito para la afectacién contable.

Tipo mov...

Clcredito
Débito

Figura 96. Tipo de movimiento

f. Tabla, identifica el nombre de tabla de donde se obtiene la in-
formacion para crear automaticamente un asiento predefinido.

g. Columna, identifica elnombre de columna de donde se obtiene
la informacion para crear automaticamente un asiento predefi-
nido.

h. #linea a modificar (grupo), indica el proceso interno que debe
efectuar la aplicacion al momento de crearse automaticamente
un asiento predefinido.

2.4.3. Gestionar tipificacion de notas de crédito/débito
2.4.3.1. Tipificacion de nota crédito en compras

2.4.3.1.1. Requisitos previos

2.4.3.1.1.1. Asientos contables predefinidos

Predetermina las transacciones contables que se generan automaticamente
desde diversos procesos en la organizacion. Incluye factura de venta, emi-
sion de nota de crédito de ventas, emision de nota de débito de ventas, re-
gistro de factura de compra, registro de nota de crédito de compras, registro
de nota de débito de compras, entre otros.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Administracién
|—> Procesos
I—» Contabilizacién

Para el detalle de la opcién consultar: Administracidn, Configuracion gene-
ral, Gestionar asientos contables predefinidos.
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2.4.3.1.2. Tipificacion de nota crédito en compras

Clasifica las diferentes causales por los que la organizacién recepte una nota
de crédito en compras.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Administracién
|—> Mantenimientos
I—» Tipo nota de crédito compras

Se enlista todas las causales para receptar una nota de crédito previamente
almacenadas, en un reporte interactivo (consultar: Administracién, Organi-
zacion general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la panta-
lla del reporte interactivo).

Q v Go Acciones v m

Cédigo Nombre Asiento predefinido
ANU Anular factura L_NCRC_ANU
DES Descuento L_NCRC_DSC

DEV Devolucién L_NCRC_DEV

Figura 97. Listado de tipificacion de nota de crédito en compras

El boton Editar del registro guia hasta un reporte interactivo, y podra consul-
tar o modificar el detalle de la informacion actual (consultar: Administracion,
Organizacién general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la
pantalla de datos de mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion referente a causales para recep-
tar una nota de crédito se muestra en la siguiente figura:

= Cédigo Motivo Asiento predefinido
= AW Anular factura L_NCRC_ANU
= DES Descuento L_NCRC_DSC
= DEV Devoluciéon L_NCRC_DEV
1 fila(s) selecionada(s) Total 3

>

Figura 98. Mantenimiento de tipificacion de nota de crédito en compras
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La informacion que almacena la aplicacién es:
Cadigo tnico de identificacidn.
Motivo, palabra o frase que designa la causal para receptar una nota de
crédito. Puede contener caracteres numéricos y/o letras.

e Asiento contable predefinido, haga doble clic para accedera la lista de
asientos contables predefinidos previamente almacenadas, se detalla

su registro en la aplicacién en el apartado: Administracién, Configura-
cion general, Gestionar asientos contables.

2.4.3.2. Tipificacion de nota crédito en ventas
2.4.3.2.1. Requisitos previos
2.4.3.2.1.1. Asientos contables predefinidos

Predetermina las transacciones contables que se generan automaticamente
desde diversos procesos en la organizacion. Incluye factura de venta, emi-
sion de nota de crédito de ventas, emisién de nota de débito de ventas, re-
gistro de factura de compra, registro de nota de crédito de compras, registro
de nota de débito de compras, entre otros.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Administracién
I—» Procesos
|—> Contabilizacion

Para el detalle de la opcién consultar: Administracidn, Configuracion gene-
ral, Gestionar asientos contables predefinidos.

2.4.3.2.2. Tipificacion de nota crédito en ventas

Clasifica las diferentes causales por los que la organizacién emite una nota
de crédito en ventas.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Administracién
I—» Mantenimientos
I—» Tipo nota de crédito ventas

Se enlista todas las causales para emitir una nota de crédito previamente al-
macenadas, en un reporte interactivo (consultar: Administracion, Organiza-
cién general de la aplicacion, Organizacion de los elementos en la pantalla
del reporte interactivo).
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Cédigo

Figura 99. Listado de tipificacion de nota de crédito en ventas

Go

Nombre

Anular factura

Descuento

Devolucién

Acciones v

Asiento predefinido

L.NCRV_ANU

L.NCRV_DSC

L_NCRV_DEV
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El botdn Editar del registro guia hasta un reporte interactivo, y podra consul-
tar o modificar el detalle de la informacion actual (consultar: Administracion,
Organizacidn general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la
pantalla de datos de mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacién referente a causales para emitir
una nota de crédito se muestra en la siguiente figura:

Mantenimiento

Il

Cédigo

ANU

DES

DEV

1 fila(s) selecionada(s)

Figura 100. Mantenimiento de tipificacion de nota de crédito en ventas

Motivo

Anular factura

Descuento

Devolucion

Asiento predefinido

L_NCRV_ANU
L_NCRV_DSC

L_NCRV_DEV

La informacién que almacena la aplicacién es:

Cddigo lnico de identificacion.
Motivo, palabra o frase que designa la causal para emitir una nota de
crédito. Puede contener caracteres numéricos y/o letras.

Total 3

»

Asiento contable predefinido, haga doble clic para acceder a la lista de

asientos contables predefinidos previamente almacenadas, se detalla
su registro en la aplicacion en el apartado: Administracién, Configura-
cion general, Gestionar asientos contables.
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2.4.3.3. Tipificacion para emitir nota de débito

Clasifica las diferentes causales por los que la organizacion recepte o emita
una nota de débito.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Administracién
I—» Mantenimientos
I—» Tipo nota de débito

Se enlista todas las causales para receptar o emitir una nota de débito pre-
viamente almacenadas, en un reporte interactivo (consultar: Administra-
cién, Organizacién general de la aplicacion, Organizacion de los elementos
en la pantalla del reporte interactivo).

Q v Go Acciones vV m

Cédigo Razén Tipo modif. PCT(%) modif. Valor($) modif.
INTMORA Interés por mora Porcentaje 1

GASTBANC Gastos bancarios Valor 0.50
Figura 101. Listado de tipificacion de nota de débito

El botén Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podra agregar una nueva causal por los que la organizacién recepte o emita
una nota de débito (consultar: Administracion, Organizacion general de la
aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de man-
tenimientos).

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
del registro seleccionado (consultar: Administracién, Organizacién general
de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion referente a causales para recep-
tar o emitir una nota de débito se muestra en la siguiente figura:
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Ra26n mOdiﬁcaCién @m

* Codigo
* Razén modif.

*Tipo modif. @) Porcentaje
Valor

Pct(%) modif.
Val($) modif.

* VA 0%
Aplica Impuesto
Exento de IVA

No objeto de Impuesto

Figura 102. Mantenimiento de tipificacion de nota de débito

La informacion que almacena la aplicacién es:

Cadigo tnico de identificacidn.

Razodn, palabra o frase que designa la causal para receptar o emitir una
nota de débito. Puede contener caracteres numéricos y/o letras.

Tipo, seleccione el tipo de calculo que se aplica a la causal actual. Esto
puede ser un porcentaje o valor.

Pct (%) modif., si el tipo previamente seleccionado es porcentaje, indi-
que el valor de porcentaje a aplicar.

Val ($) modif., si el tipo previamente seleccionado es valor, indique di-
cho valor a aplicar.

IVA, seleccione el tipo de IVA que aplica a la causal actual, de acuerdo a
lo determinado por el SRI.

2.4.4. Gestionar formas de pagos

2.4.4.1.Requisitos previos

2.4.4.1.1. Plan de cuentas

Lista ordenada, codificaday agrupada de cuentasy subcuentas que requiera
la organizacién para el registro de su actividad contable.

Para acceder a esta opcidn elija en el meni lateral:

Contabilidad
I—» Mantenimientos

I—» Cuentas
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Para el detalle de la opci6én consultar: Contabilidad, Gestionar plan de cuen-
tas.

2.4.4.2. Formas de pago

Clasifica las diferentes formas de pago que requiera la organizacion para los
procesos de compras y ventas.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Administracién
I—» Mantenimientos
I—» Forma de pago

Se enlista todas las formas de pago previamente almacenadas, en un repor-
te interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la aplica-
cién, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

QV Go Registros 5 v/ Acciones vV m

codigo T= Nombre Forma de pago SRI

1 Tarjeta crédito 10 - TARJETA DE CREDITO NACIONAL

2 Cheque 02 - CHEQUE PROPIO

3 Efectivo 01 - SIN UTILIZACION DEL SISTEMA FINANCIERO
4 Pago con anticipos

5 Cruce de cuentas
Figura 103. Listado de formas de pago

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra agregar una nueva forma de pago (consultar: Administracion, Organiza-
cién general de la aplicacion, Organizacion de los elementos en la pantalla
de datos de mantenimientos).

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podrad consultar o modificar el detalle de la informacién actual
de la forma de pago seleccionada (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).
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La informacion que almacena la aplicacién referente a formas de pago se
muestra en la siguiente figura:

Mantenimiento forma de pago empresa m m

* Nombre

Retencién IVA
Fuente

Ninguno
Pct. retencion

Dinero @ si ( No

Forma de pago SRI - Seleccionar -

000
Il

Esanticipo @ No | Si

Esnotacréditc @) No () Si

Médulo Cuenta

<]
I

Compras

Ventas

1 fila(s) selecionada(s) Total 2

Figura 104. Mantenimiento de formas de pago

La informacion que almacena la aplicacién es:

Nombre, palabra o frase que designa la forma de pago. Puede contener
caracteres numéricos y/o letras.

Retencidn, indica si la forma de pago implica: retencién de IVA, reten-
cion en la fuente o ninguno de los anteriores.

Pct. Retencion, si la forma de pago previamente seleccionada implica:
retencién de IVA o retencidn en la fuente, indique el valor de porcentaje
a aplicar.

Dinero, indica si la forma de pago involucra dinero.

Forma de pago SR, vincula la forma personalizada de pago creada por
la organizacién con la forma de pago segln la clasificacion proporcio-
nada por el SRI, para el efecto, seleccione de la lista desplegable la que
corresponde.

Es anticipo, indica si la forma de pago se vincula con un anticipo de
proveedor o cliente.

Es nota crédito, indica si la forma de pago se vincula con una nota de
crédito de proveedor o cliente.

Detalle

a. Madulo, lista los médulos que involucran formas de pago.

b. Cuenta, haga doble clic para acceder a la lista de cuentas pre-
viamente almacenadas, esto es requerido para crear automati-
camente un asiento predefinido, se detalla su registro en la apli-
cacion en el apartado: Contabilidad, Gestionar plan de cuentas.
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2.4.5. Gestionar parametros del sistema
2.4.5.1. Parametros generales

Se detalla informacién basica para la configuracion general de la aplicacion
de acuerdo a lineamentos establecidos inicialmente por la empresa.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Administracién
I—» Mantenimientos
I—» Parametros

Se enlista todos los parametros del periodo anual seleccionado al acceder a
la aplicacion, en un reporte interactivo (consultar: Administracién, Organiza-
cion general de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla
del reporte interactivo).

Q\/ Go Registos 5 v Acciones v
Codigo  Nombre Descripcién Valor  Caracter  Médulo
acvo | cumnTaacTvo Indica desde donde empieza y hasta donde terminan las cuentas Contabiliag
activos
.
cosios | cuenta costos Indica desde donde empieza y hasta donde terminan las cuentas Contabilidag

costos

S e Facturar y entrega de Inidica si en el mantenimiento de la factura se entregan los
- productos productos

s Ventas
F_EXIST Facturar sin exitencia Indica si se puede facturar sin existencia en bodega N Ventas

F_FECH Factura con fecha activa Inidica si en el mantenimiento de la factura la fecha esta activa o no S Ventas

-5y

Figura 105. Listado de pardmetros generales

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual del
parametro seleccionada (consultar: Administracion, Organizacion general
de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).
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La informacion que almacena la aplicacién referente a formas de pago se
muestra en la siguiente figura:

Msdulo contabilidad

Codigo AcTIVO
* Nombre CUENTA ACTIVO
Valor
Caracter
Descripcion  Indica desde donde empieza y hasta donc

Cuenta desde 1

Cuenta hasta 2

Figura 106. Mantenimiento de parametros generales

La informacion que almacena la aplicacién es:

Médulo, indica el médulo al que pertenece el parametro.
Cadigo, asignado por el desarrollador de la aplicacion.
Nombre, palabra o frase que designa el parametro. Puede
contener caracteres numéricos y/o letras.
Valor, indica el valor numérico que asume el parametro.
Caracter, indica el valor tipo texto que asume el parametro.
Puede contener caracteres numéricos y/o letras.

e Descripcidon, palabra o frase que describe el pardmetro.
Puede contener caracteres numéricos y/o letras.

e Cuenta desde, indica el cddigo de cuenta inicial de un ran-
go especifico si el pardmetro lo requiere.

e Cuenta hasta, indica el codigo de cuenta final de un rango
especifico si el parametro lo requiere.

2.4.5.2. Parametrizar documentos

Se detalla informacién de configuracién del sistema en donde intervienen
documentos.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Administracién
I—» Mantenimientos

I—» Parametro documentos
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Se enlista todos los parametros del periodo anual seleccionado al acceder a
la aplicacion, en un reporte interactivo (consultar: Administracién, Organiza-
cion general de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla

del reporte interactivo).

Documentos

Qv Buscar: Todas las columnas

4 E Médulo

Documento

¥ Médulo: Compras
Factura de compra
Anticipos proveedores
Requerimiento de compras
Pedido
Nota de ingreso
Pago de compras
Nota de Crédito
Nota de Debito

¥ Médulo: Inventario
Entrega de requerimientos
Requerimiento de materiales

Devolucién de requerimientos

Acciones v (S Restablecer

Descripcién

Documento para factura de compras

Documento para anticipos médulo de compras
Documento para requerimiento de materiales a compras
Documento para pedido de dlientes médulo compras
Documento para hacer el nota de ingreso de compra
Documento para pagos de compras

Documento nota de credito

Documento nota de debito

Documento para la entrega de requerimientos a produccion
Documento para requerimientos de produccién

Documento para saldos de requerimientos de produccién

Figura 107. Listado de parametros vinculados a documentos

El boton Editar permite modificar el detalle de la informacién actual (consul-
tar: Administracién, Organizacién general de la aplicacion, Organizacion de
los elementos en la pantalla de datos de mantenimientos).

La informacion que almacena la aplicacién referente a formas de pago se

muestra en la siguiente figura:
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Documentos

Qv | Buscar: Todas las columnas

Documento

¥ Mbdulo: Compras
Factura de compra
Anticipos proveedores
Requerimiento de compras
Pedido
Nota de ingreso
Pago de compras
Nota de Crédito
Nota de Debito

¥ | Médulo: Inventario
Entrega de requerimientos

Requerimiento de materiales

Devolucién de requerimientos

Acciones v/ Editar [S Restablecer

Descripcion

Documento para factura de compras

Documento para anticipos médulo de compras
Documento para requerimiento de materiales a compras
Documento para pedido de clientes médulo compras
Documento para hacer el nota de ingreso de compra
Documento para pagos de compras

Documento nota de credito

Documento nota de debito

Documento para la entrega de requerimientos a produccion
Documento para requerimientos de produccién

Documento para saldos de requerimientos de produccién

Figura 108. Mantenimiento de pardmetros vinculados a documentos

La informacion que almacena la aplicacién es:
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Médulo, indica el médulo al que pertenece el parametro.
Documento, palabra o frase que designa al documento
previamente almacenado, se detalla su registro en la apli-
cacion en el apartado: Administracién, Configuracion gene-
ral, Gestionar documentos.
e Descripcion, haga doble clic para acceder a la lista de pa-
rametros generales previamente almacenadas, se detalla
su registro en la aplicacion en el apartado: Administracion,
Configuracién general, Gestionar parametros, Parametros

generales.
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2.5. Procesos especiales anuales

2.5.1. Creacion de nuevo periodo

Las actividades de una organizacién se agrupan en periodos de tiempo, ge-
neralmente de un afio, y van desde el 1 de enero hasta el 31 de diciembre.
Este tiempo se define en la aplicacién como un periodo.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Administracion
I—» Procesos
I—» Crear periodo

Se enlista todos los periodos previamente almacenados, en un reporte in-
teractivo (consultar: Administracién, Organizacién general de la aplicacion,
Organizacidn de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

Qv Buscar Registros 1 ~  AccionesV

Cédigo Nombre Fecha inicio Fecha fin
3 2016 01-01-2016 31-12-2016

5 2017 01-01-2017 31-12-2017

Figura 109. Listado de periodos

El botén Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podré agregar una nueva sucursal (consultar: Administracién, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).
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El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual de
la sucursal seleccionada (consultar: Administracién, Organizacién general
de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

Lainformacién que almacena la aplicacion referente a una sucursal se mues-
tra en la siguiente figura:

perodo [ e ] o

23-08-2021

n 23062021

General

Inventarios Produccién

Contabilidad Ventas

Compras

Figura 110. Mantenimiento de periodos

La informacion que almacena la aplicacion es:

e Nombre, palabra o frase que designa al periodo. Puede contener carac-
teres numéricos y/o letras.

e Fechainicio, especifica la fechainicial del periodo, generalmente el 1 de
enero del ano al que corresponde el periodo.

e Fecha fin, especifica la fecha final del periodo, generalmente el 31 de
diciembre del afio al que corresponde el periodo.

e Acciones a realizar por mdédulo, indica por cada médulo de la aplica-
cion, la accion a tomar con relacién al nuevo periodo que se agrega:

o Cerrar periodo, marque con un visto para que, en el periodo
actual del médulo especificado, no permita realizar ninguna
actividad. Si la organizacion requiere realizar algln registro adi-
cional no marque esta opcién.
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o Numeracion, seleccione si desea continuar con la secuencia
de documentos actual en el nuevo periodo o si desea iniciar
desde cero.

2.5.2. Apertura/cierre de periodo

Visualiza por periodo el estado de cada médulo de la aplicacién.
Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Administracin
I—» Procesos
I—» Apertura/cierre periodo

Se enlista todos los periodos, médulos y estado previamente almacenados,
en un reporte interactivo (consultar: Administracién, Organizacién general
de la aplicacion, Organizacién de los elementos en la pantalla del reporte
interactivo).

Apertura-Cierre Periodo mm

Qv | Buscar: Todas las columnas Buscar Acciones v Editar

v v Periodo equals 2021 X

~

= Periodo Médulo Estado
= 2021 Compras Abierto
= 2021 Contabilidad Abierto
= 2021 Administracién Abierto
= 2021 Inventario Abierto
= 2021 Produccion Abierto
= 2021 Ventas Abierto

1 fila(s) selecionada(s) Total 6

4

Figura 111. Apertura/cierre de periodo

La informacion que requiere la aplicacion es:

Periodo, palabra o frase que designa al periodo.

Moddulo, palabra o frase que designa al médulo.

Estado, indica el estado actual del médulo Abierto/Cerrado, lo que per-
mite realizar o no actividades en el médulo y periodo especifico.
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2.5.3. Calendario anual

Permite establecer dentro del periodo, el tiempo diario que se va a conside-
rar en los diferentes atributos establecidos, los mismos que son de utilidad
para la planificacion de requerimientos de materiales en manufactura.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:

Administracion
I—» Calendario

Se enlista todos los meses del periodo anual seleccionado al acceder a la
aplicacion, en un reporte interactivo (consultar: Administracion, Organiza-
cion general de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla
del reporte interactivo).

Qv Buscar Registros 50 V  Acciones v

Mes
Enero
Febrero
Marzo
Abril

Mayo
Junio

Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre

Diciembre

Figura 112. Listado de meses en Calendario

WEI botén Editar del registro guia hasta un reporte interactivo, y podra con-
sultar o modificar el detalle de cada uno de los dias del mes seleccionado.
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Figura 113. Listado de los dias del mes

La informacién que almacena la aplicacién es:

Fecha, muestra en formato dia, mes vy afio el detalle del mes seleccio-
nado.

Dia, visualiza el nombre que corresponde al dia.

Tipo, indica si el dia corresponde a un dia normal de semana o fin de
semana.

Hora normal, nimero de horas normales que se deben laborar en el dia
sefalado.

Hora 50%, nimero de horas extras del 50% maximas que se pueden
laborar en el dia sefialado.

Hora 100%, nimero de horas 100% maximas que se pueden laborar en
el dia sefialado.

Trabajo, indica si es un dia normal de trabajo o un feriado.

Hora normal inicia, indica la hora del dia en la que inicia la jornada
normal laborable.

Hora 50% inicia, indica la hora del dia en la que inicia la jornada labora-
ble con recargo del 50% extra sobre el valor de la hora de trabajo.

Hora 100% inicia, indica la hora del dia en la que inicia la jornada la-
borable con recargo del 100% extra sobre el valor de la hora de trabajo.
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3. Inventarios

La gestion de inventarios es un punto determinante en el manejo estratégi-
co de toda organizacion. Este médulo presenta al lector los mecanismos y
opciones que incluye el software para la gestion de la informacién de una
organizacion sobre los productos almacenados en bodega. Se incluyen pro-
cesos como: gestidn de productos, gestién de movimientos de productos en
bodega, informes y procesos especiales.

Con el objetivo de guiar al usuario en el uso correcto de la aplicacion, este
manual estd organizado por procesos; cada proceso detalla a su vez, las
actividades requeridas. Adicionalmente, se sugiere revisar el manual de la
aplicacién de administracion.

Kardéx
Informes
Movimientos ; "
Productos — Existencias
productos
Procesos
especiales

Figura 114. Dependencia de procesos
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3.1. Requisitos previos generales

3.1.1. Sucursal

La empresa, como parte de su organizacién, puede disponer de una o varias
sucursales.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Administracion
I—» General
I—» Sucursal

Para el detalle de la opcion consultar: Administracién, Informacién general
de la empresa, Sucursales.

3.1.2. Documentos de inventarios

Visualiza la clasificacién de documentos que la empresa requiere para el re-
conocimiento de cada movimiento de los productos en bodega. Es necesario
verificar si la empresa requiere agregar nuevos documentos, adicionales a
los que el sistema proporciona como predefinidos.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Administracion
I—» Mantenimientos
I—» Documento

Para el detalle de la opcién consultar: Administracién, Configuracion gene-
ral, Gestionar documentos.
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3.1.3. Asientos contables predefinidos

Predetermina las transacciones contables que se generan automaticamente
desde diversos procesos en la organizacion. Incluye factura de venta, emi-
sion de nota de crédito de ventas, emisién de nota de débito de ventas, re-
gistro de factura de compra, registro de nota de crédito de compras, registro
de nota de débito de compras, entre otros. Es un requisito previo obligatorio
para enlazar aquellos documentos cuyo proceso en la aplicaciéon requiera
generar automaticamente un asiento contable predefinido.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Administracion

I—» Procesos

I—» Contabilizacion

Para el detalle de la opcion consultar: Administracién, Configuracion gene-
ral, Gestionar asientos contables predefinidos.

3.1.4. Plan de cuentas

Lista ordenada, codificaday agrupada de cuentasy subcuentas que requiera
la organizacién para el registro de su actividad contable.

Para acceder a esta opcion elija en el meni lateral:
Contabilidad
I—» Mantenimientos

I—» Cuentas

Para el detalle de la opcion consultar: Contabilidad, Gestionar Plan de cuen-
tas.
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3.2. Gestionar productos

3.2.1. Requisitos previos
3.2.1.1. Gestionar clasificacion
3.2.1.1.1. Requisitos previos
3.2.1.1.1.1. Tipo clasificacion

Establece una categorizacion en funcion de las diferentes codificaciones a
un nivel superior, en las que se pueden agrupar clasificaciones con las que
se identifican los items.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Inventario
|—> Mantenimientos
I—» Tipo clasificacion

Se enlista todas las clasificaciones previamente almacenadas, en un repor-
te interactivo (consultar: Administracién, Organizacion general de la aplica-
cién, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

Qv Buscar Registros 15 V Acciones vV

Codigo Nombre Nivel
1 Muebles 1
22 Accesorios il
23 Linea Blanca 1

25 Dormitorios |

Figura 115. Listado de tipo de clasificaciones
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El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podra agregar un nuevo tipo de clasificacién (consultar: Administracion, Or-
ganizacion general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la
pantalla de datos de mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacidn actual del
tipo de clasificacién seleccionado (consultar: Administracidn, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacién, referente a un tipo de clasifica-
cion, se muestra en la siguiente figura:

Tipo de clasificacion m

* Nombre

* g
Nivel

Figura 116. Mantenimiento de tipo de clasificaciones

e Nombre, palabra o frase que designa al tipo de clasificacién. Puede
contener caracteres numéricos y/o letras.

e Nivel, establece un orden jerarquico, si fuera necesario, entre los tipos
de clasificacion.

3.2.1.1.2. Clasificacion

Establece una categorizacion en funcion de las diferentes clasificaciones de
productos que identifican a los items.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Inventario
I—» Mantenimientos
|—> Clasificacién

Se enlista todas las clasificaciones previamente almacenadas, en un repor-
te interactivo (consultar: Administracion, Organizacién general de la aplica-
cién, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).
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O\\/ Buscar Registros 1 Acciones Vv

Cédigo Nombre Tipo clasificacién Padre
> §
1 Sillas Muebles
> .
2 Banquillo Muebles
>
1 Mesas Muebles
>
12 Manijas Accesorios Familia accesorios
>
13 Charleston Dormitorios coleccién 2017
>
19 coleccién 2017 Dormitorios
4 . .
20 Familia accesorios Accesorios

Figura 117. Listado de clasificaciones

El botén Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podra agregar una nueva clasificacion (consultar: Administracion, Organiza-
cion general de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla
de datos de mantenimientos).

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacion actual de
la clasificacion seleccionada (consultar: Administracion, Organizacion gene-
ral de la aplicacion, Organizacién de los elementos en la pantalla de datos
de mantenimientos).

La informacion que almacena la aplicacion, referente a una clasificacién, se
muestra en la siguiente figura:

* Nombre
Padre A
* Tipo A

clasificacion

Figura 118. Mantenimiento de clasificaciones

e Nombre, palabra o frase que designa a la clasificacion. Puede contener
caracteres numéricos y/o letras.

e Padre, una clasificacion definida puede corresponder como una subcla-
sificacién de otra previamente creada.
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e Tipo clasificacidn, en la lista desplegable seleccione el tipo de clasifi-
cacion a la que corresponde. Esta clasificacién, debe ser previamente
definida en la aplicacién como se define en el siguiente apartado Tipo
clasificacién.

3.2.1.2.Tipo item

Establece una clasificacion en funcién de la naturaleza del producto, por
ejemplo: materia prima, producto terminado, suministros de oficina, repues-
tos, etcétera. Ademas, permite establecer una jerarquia entre la clasifica-
cién.
Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:

Inventario

I—» Mantenimientos

|—»Tipo item

Se enlista todos los tipos de item previamente almacenados, en un reporte
interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la aplica-
cién, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

Cédigo Nombre Padre

6 Accesorio Pieza

3 Conjunto Producto Terminado
5 Materia Prima Pieza

4 Pieza Subconjunto

2 Producto Terminado

9 Subconjunto Conjunto

8 Suministro Pieza

Figura 119. Listado de tipo item

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra agregar un nuevo tipo de item (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informaci6n actual del
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tipo de item seleccionado (consultar: Administracidn, Organizacién general
de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a un tipo de item, se
muestra en la siguiente figura:

* Nombre
Padre N

* Fabricacion Si

* Materia prima Si

Figura 120. Mantenimiento de tipo de item

e Nombre, palabra o frase que designa al tipo de item. Puede contener
caracteres numéricos y/o letras.

e Padre, untipo de item definido puede corresponder como una subclasi-
ficacion de un tipo de item previamente creado.

e Fabricacion, especifica si este tipo de item se fabrica o no en la organi-
zacion.

e Materia prima, especifica si este tipo de item es materia prima o no en
la organizacion.

3.2.1.3. Modelo

Establece una clasificacién en funcion de los diferentes modelos de produc-
tos que identifican a los items.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Inventario
I—» Mantenimientos
I—» Modelo
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O\V Buscar Registros 1 VvV Acciones v

Cadigo Nombre
>

1 Charleston
>

9 Kingston
>

10 Boston

11 Venecesia

12 Contemporaneo

Figura 121. Listado de modelo

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podrd agregar un nuevo modelo (consultar: Administracién, Organizacién
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
del modelo seleccionado (consultar: Administracion, Organizacién general
de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a un modelo, se mues-
tra en la siguiente figura:

* Nombre

Figura 122. Mantenimiento de modelo

e Nombre, palabra o frase que designa al modelo. Puede contener carac-
teres numéricos y/o letras.
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3.2.1.4.Ubicacion

Establece una clasificacién de las diferentes posibles ubicaciones fisicas en
las que se puede encontrar un item, puede referirse a una bodega o una sec-
cion de una bodega determinada.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Inventario
I—» Mantenimientos
|—> Ubicacién

Se enlistan todas las ubicaciones previamente almacenadas, en un reporte
interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la aplica-
cién, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

O\\/ Buscar Registros 1 Acciones vV

Cédigo Nombre

1 Sector ricaurte

5 Sector terminal terrestre

Figura 123. Listado de ubicacion

El botdn Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra agregar una nueva ubicacién (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacion actual de
la ubicacion seleccionada (consultar: Administracién, Organizacién general
de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a una ubicacién, se
muestra en la siguiente figura:
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* Nombre

Figura 124. Mantenimiento de ubicacion

e Nombre, palabra o frase que designa a la ubicacién. Puede contener
caracteres numéricos y/o letras.

3.2.1.5.Marca

Establece una clasificacion en funcion de las diferentes marcas de productos
que identifican a los items.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Inventario

I—» Mantenimientos

I—» Marca

Se enlista todas las marcas previamente almacenadas, en un reporte inte-
ractivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la aplicacidn,
Organizacién de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

v Go Registros 5 W Acciones v m
Caodigo Nombre
1 Vitefama
19 TINTESA
20 PINTULACT
21 EDIMCA

22 MPORTQUIWI
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Figura 125. Listado de marcas

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podra agregar una nueva marca (consultar: Administracién, Organizacion ge-
neral de la aplicacion, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos
de mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
de la marca seleccionada (consultar: Administracién, Organizacién general
de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a una marca, se mues-
tra en la siguiente figura:

* Nombre

Figura 126. Mantenimiento de marcas

e Nombre, palabra o frase que designa a la marca. Puede contener carac-
teres numéricos y/o letras.

3.2.1.6. Unidad de medida

Establece una clasificacion en funcion de las diferentes unidades de medida
con las que pueden gestionarse los items, asi también, especifica la conver-
sién a otras unidades de medida, si esta lo permite.

Para acceder a esta opcion elija en el men( lateral:
Inventario
I—» Mantenimientos
I—» Unidad de medida

Se enlista todas las unidades de medida previamente almacenadas, en un
reporte interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la
aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla del reporte inte-
ractivo).
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Q\/ Buscar Registros 10 Vv Acciones vV

Cédigo Nombre Abreviatura

1 Centimetros clbico cm
s

2 Mega M

3 Unidades und
-

4 Metro cuadrado m2

5 Kilogramo kgs
-

6 Rollo rll
.

7 Litro Lts
s

8 Centimetro cuadrado cm2
s

9 Mililitro ml

10 Milimetro mm

1-10 (>

Figura 127. Listado de unidades de medida

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podré agregar una nueva unidad de medida (consultar: Administracién, Or-
ganizacion general de la aplicacion, Organizacion de los elementos en la
pantalla de datos de mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual de
la unidad de medida seleccionada (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a una unidad de medi-
da, se muestra en la siguiente figura:
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Unidad de medida wm

* Nombre

* Abreviatura

v = Unidad conversién Equivalencia

v

>

1 fila(s) selecionada(s) Total 1

Figura 128. Mantenimiento de Unidad de Medida

Nombre, palabra o frase que designa a la unidad de medida. Puede
contener caracteres numéricos y/o letras.

Abreviatura, palabra o letras que representan el nombre especificado
previamente.

Detalle de las unidades mediday su equivalencia con respecto a la uni-
dad de medida definida.

Unidad conversidn, haga doble clicy seleccione de la lista desplegable
la unidad de medida secundaria.

Equivalencia, indique el valor de la equivalencia.

Menu detalle, permite realizar diferentes acciones asociadas con la fila
seleccionada en el detalle, cdmo se observa en la siguiente figura:
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Unidad conversion

<
Il

Centimetro cuadrado (cm2)

<
11

Vista de una sola fila
1 file

+ ¢

Agregar fila

5

0 Duplicar fila
m Borrar fila

O Actualizar fila

O Revertir cambios

Figura 129. Mantenimiento de Unidad de Medida, gestionar
unidades de medida secundarias

3.2.1.7. Atributos personalizados del producto

Establece una clasificacion de los diferentes atributos especificos que una
organizacion requiera gestionar sobre los items.

Para acceder a esta opcion elija en el meni lateral:
Inventario
I—» Mantenimientos

I—» Campos informacién item

Se enlista todas las clasificaciones previamente almacenadas, en un repor-
te interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la aplica-
cién, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).
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QV Buscar Registros 1 Acciones VvV

Cédigo Nombre
3 . .

1 Dimensiones Brutas - Largo
s

2 Dimensiones Brutas - Ancho
3

3 Dimensiones Brutas - Espesor
> . .

4 Dimensiones Netas - Ancho
3 .

5 Dimensiones Netas - Largo
s

6 Dimensiones Netas - Espesor
3

7 Color de Tinta 1
4 X

8 Color de Tinta 2
s

9 Color de Tinta 3
s

10 Color de Tinta 4

1 Color de Tinta 5

Figura 130. Listado de Atributos personalizados del producto

Elboton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra agregar un nuevo atributo del item (consultar: Administracion, Organiza-
cion general de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla
de datos de mantenimientos).

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
del atributo seleccionado (consultar: Administracion, Organizacion general
de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a un atributo de item,
se muestra en la siguiente figura:

Campos de informacion item mm

* Nombre

Figura 131. Mantenimiento de atributos personalizados del producto

e Editar, palabra o frase que designa al atributo. Puede contener caracte-
res numéricos y/o letras.
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3.2.1.8. Plan de cuentas

Lista ordenada, codificaday agrupada de cuentasy subcuentas que requiera
la organizacién para el registro de su actividad contable.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Contabilidad
|—> Mantenimientos

I—» Cuentas

Para el detalle de la opcidn consultar: Contabilidad, Gestionar Plan de cuentas.

3.2.2. Productos

Q\/ Buscar Registros 10 Vv Acciones Vv )

Cédigo Nombre Referencia Agrupacién

0225526 comedores item de grupo
’ 2020 Sillas SN. item de grupo
’ 1010 Dormitorio Charleston SN. ftem de grupo
’ 10 Dormitorio SN. ftem de grupo
’ 15013 Ajuste Traves. superior ftem de grupo
’ 79227 MDF 30 mm 1.83x2.44 fibraplac item de grupo

990401 Cinta de empaque item de grupo
’ 79304 Resinas mildura ftem de grupo
’ 79289 PLTW 4mm 244122 ftem de grupo

11 Silla Casos de prueba ftem de movimiento

1-10 (>

Figura 132. Listado de productos

El botdn Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra agregar un nuevo item (consultar: Administracion, Organizacion general
de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
del item seleccionado (consultar: Administracion, Organizacion general de
la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de man-
tenimientos).
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La informacion que almacena la aplicacién, referente a un producto, se
muestra en la siguiente figura:

item

* cadigo
* Nemere
Referencia

Agrupacin

* Tipo item
encargade
Modelo
Ubicacién
Familia
Clasificacién

* Unidad
de medids

© item de grupo

Estado

Venta

o

s

valor 12

Sist. Minima

Exist. Miima

magzn

Activo
5O No
0%

© Apiica Impuesto

= impussto

Senicie

Choose File | [

nedida secundarias

= Un.med. secundaria

Informacién de frem

Cuentas contables

Buscar

Acciones v

Editar

Unidad principal Equivalencia

Datos ne encontrados

Unidades de medida secundarias Cuentas contables 3

mnas Buscar Acciones v Editar

R

Campo Descripeion

Dimensiones Brutas - Largo

Dimensiones Brutas - Ancho

s Brutas - Espesor

s Netas - Ancho

s Netas - Largo

< Netas - Espesor

Unidades de medida secundarias  Informacion de item es 4

Qv | Buscar T Buscar Acciones v Editar

= Contabilizacién Cuenta

L_PAGV: Registro De Contabilizacién De Pago De Ventas

L_FACV: Registro De Contabilizacion Factura De Ventas

L_NCRV_ANU: Registro De Contabilizacién De Notas De Crédito De Ventas - Anular

L_PAGC: Registro De Contabilizacién De Page De Compra

L_NCRV_DEV: Registro De Contabilizacién De Notas De Crédito De Ventas - Devolucién

L_NCRC_DSC: Registro De Contabilizacion De Descuento Para Notas De Credito De Compras

Figura 133. Mantenimiento de productos
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Cabecera:

Cadigo, es el identificador del producto, y no puede duplicarse.
Puede contener caracteres numéricos y/o letras, y tener una lon-
gitud de hasta 5o caracteres. El cddigo se ingresa al tratarse de un
producto nuevo, al editar un producto existente este campo estara
inactivo.

Nombre, palabra o frase que designa al producto. Puede contener
caracteres numéricos y/o letras.

Referencia, palabra o frase que identifica al producto, generalmen-
te tomada de la informacion del proveedor. Puede contener carac-
teres numéricos y/o letras.

Agrupacion, define si el producto agrupa a otros productos o es de
movimiento.

Listas de seleccidn, en esta seccidn se encuentran atributos pre-
definidos, que pueden calificar a un producto. Cada uno de ellos
presenta una lista con informacién relacionada, previamente alma-
cenada (consultar: organizacion de los elementos en la pantalla de
blsqueda). Los atributos establecidos son los listados a continua-
cién y se detalla su registro en la aplicacion en el apartado: Inven-
tarios, Gestionar productos, Requisitos previos.

Tipo item
Encargado
Modelo
Ubicacién
Marca
Linea

Familia

> 0 ™ 0o o 0o T Q

Clasificacion
Unidad de medida

Estado, especifica si un producto se encuentra Activo o Inactivo
a Activo, puede ser considerado en los diferentes movi-
mientos que involucren productos en la organizacion.

b Inactivo, mantiene su historia del movimiento, pero no
puede ser considerado en nuevos movimientos que invo-
lucren al producto en la organizacién.

Venta, define si el producto es comercializado por la organizacién
0 es para consumo interno.

Iva, define si al producto se lo graba o no con el porcentaje de IVA
definido por los organismos gubernamentales.
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e  %ICE, seleccione de sernecesario, si al producto se lo graba con un
porcentaje de ICE definido por los organismos gubernamentales.

e Valor ICE, define el valor aplica al producto, de acuerdo a lo defini-
do por los organismos gubernamentales.

e Tipo, define si el producto es un bien fisico o un servicio.

e Existencia minima, valor referente que indica la cantidad minima
del producto que se debe mantener en bodega.

e Existencia maxima, valor referente que indica la cantidad maxima
del producto que se debe mantener en bodega.

e Imagen, permite agregar una fotografia del producto.

2 Detalle: Unidades de medida secundarias.

e Un producto puede realizar su control desde diferentes unidades
de medida especificando su equivalencia en relacién con la unidad
de medida principal.

3 Detalle: Informacion de item.

Visualiza atributos propios que la organizacién requiere para ca-
lificar a sus productos. Se detalla su registro en la aplicacién en
el apartado: Inventarios, Gestionar productos, Requisitos previos,
Atributos personalizados del producto.

4 Detalle: Cuentas contables.

e Visualiza la identificacién de los asientos contables predefinidos
de la aplicacién, y se especifica para cada uno la cuenta contable
que vincula al producto cuando interviene en mencionado tipo de
asiento. Cabe recalcar que, al no completar esta informacién, pue-
de suscitar asientos contables incompletos desde los diferentes
procesos del sistema (facturas de compra o venta, notas de crédito
de compra o venta, etc.). Para la gestion de asientos contables pre-
definidos, se detalla su registro en la aplicacion en el apartado: Ad-
ministracion, Configuracion general, Gestionar asientos contables
predefinidos.

3.2.3. Cambio de estado de productos

Permite cambiar el estado actual de un item entre activo o inactivo. Un item
con estado activo puede ser usado en todos los procesos del sistema. Un
item con estado inactivo, por el contrario, no puede ser usado en ningln
proceso del sistema, sin embargo, se mantiene su historial de movimientos
anteriores.
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Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Inventario
I—» Mantenimientos
I—» Activar/Inactivar item

Se enlista todos los items previamente almacenados, en un reporte interac-
tivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la aplicacién, Orga-
nizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

Q~ Go Registros | 5 Acciones v

Cédigo Nombre Estado
78237 hAdf haya 26 MM 180244 Activo

Amm 2447122 Activo

78304 Resinaz mildurs Activo
220401 Cintz de empagus Activo

78227 MDF 30 mm 1.83x2.44 fibraplac Activo

Figura 134. Listado de productos

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el estado del item seleccionado (con-
sultar: Administracion, Organizacion general de la aplicacion, Organizacion
de los elementos en la pantalla de datos de mantenimientos).

La informaciéon que almacena la aplicacién, referente a un producto, se
muestra en la siguiente figura:

Cédige  go0401
MNomore  Cinta de empagque

Estado Q) Activo
Inactivo
Figura 135. Cambio de estado de productos

e Estado, seleccione entre activo o inactivo para cambiar el estado actual
del item.
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3.3. Gestionar movimientos de productos en bodega

3.3.1. Requisitos previos
3.3.1.1. Sucursales

La empresa, como parte de su organizacion, puede disponer de una o varias
sucursales.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Administracion
I—» General
I—» Sucursal

Para el detalle de la opcion consultar: Administracién, Informacién general
de la empresa, Sucursales.

3.3.1.2.Bodegas

Registro de las diferentes bodegas en las que se almacenan los productos
que gestiona la empresa.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Inventario
I—» Mantenimientos
I—» Bodega

Se enlista todas las bodegas previamente almacenadas, en un reporte in-
teractivo (consultar: Administracién, Organizacion general de la aplicacion,
Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).
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QV Buscar  Registros 10 Acciones vV

Cédigo Nombre Sucursal Direccién
’ 2 Bodega de Almacen 2 Almacen Sector terminal terrestre
° 1 Bodega de Almacen 1 Almacen Sector terminal terrestre
* 30 Bodega Intermedia - Empacado Fébrica Ricaurte
° 29 Bodega Intermedia - Montaje Final Fébrica Ricaurte
° 28 Bodega Intermedia - Tapizado Fabrica Ricaurte
* 27 Bodega Intermedia - Pre-Tapizado Fébrica Ricaurte
° 26 Bodega Intermedia - Lacado Fébrica Ricaurte
° 25 Bodega Intermedia - Montaje Inicial Fabrica Ricaurte
* 24 Bodega Intermedia - Lijado Inicial Fébrica Ricaurte
° 23 Bodega Intermedia - Maquinado Fébrica Ricaurte

1-10 (>

Figural36. Listado de bodegas

El botén Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podra agregar una nueva bodega (consultar: Administracién, Organizacién
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
de la bodega seleccionada (consultar: Administracién, Organizacién general
de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacién, referente a una bodega, se
muestra en la siguiente figura:

* Nombre
Direccién

* Sucursal ~

Figural37. Mantenimiento de bodegas

e Nombre, palabra o frase que designa a la bodega. Puede contener ca-
racteres numéricos y/o letras.
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e Direccion, palabra o frase que identifica la ubicacidn fisica de la bode-
ga. Puede contener caracteres numéricos y/o letras.

e Sucursal, seleccione de la lista la sucursal a la que pertenece la bodega.
Se detalla su registro en la aplicacion en el apartado: Administracién,
Informacion general de la empresa, Sucursales.

3.3.1.3.Documentos de inventarios

Visualiza la clasificacién de documentos que la empresa requiere para el re-
conocimiento de cada movimiento de los productos en bodega. Es necesario
verificar si la empresa requiere agregar nuevos documentos, adicionales a
los que el sistema proporciona como predefinidos.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Administracién
I—» Mantenimientos
I—» Documento

Para el detalle de la opcion consultar: Administracién, Configuracion gene-
ral, Gestionar documentos.

3.3.1.4.Productos

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Inventario

I—» Mantenimientos

I—» item

Para el detalle de la opcidn consultar: Inventarios, Gestionar productos.

3.3.1.5.Asientos contables predefinidos

Predetermina las transacciones contables que se generan automaticamente
desde diversos procesos en la organizacion. Incluye factura de venta, emi-
sion de nota de crédito de ventas, emisién de nota de débito de ventas, re-
gistro de factura de compra, registro de nota de crédito de compras, registro
de nota de débito de compras, entre otros. Es un requisito previo obligatorio
para enlazar aquellos documentos cuyo proceso en la aplicacién requiera
generar automaticamente un asiento contable predefinido.
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Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:

Administracion

|—> Procesos

I—» Contabilizacion

Para el detalle de la opcion consultar: Administracién, Configuracién gene-
ral, Gestionar asientos contables predefinidos.

3.3.2. Movimientos

Gestiona las diferentes transacciones de ingreso o egreso en bodega que
ocasionan los items por conceptos diferentes a compras o ventas, estos pue-
den ser, por ejemplo: ingresos por ajustes, egresos por baja en el inventario,

etc.

Para acceder a esta opcion elija en el men( lateral:

Inventario

I—» Procesos

I—» Transaccion

Se enlista todos los movimientos previamente almacenados, en un reporte
interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la aplica-
cién, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

Nimero = Fecha

16 16-08-2017
Py

8 16-08-2017
Py

7 16-08-2017
Py

7 16-08-2017
Py

6 16-08-2017
Py

5 16-08-2017
Py

4 16-08-2017
Py

2 16-08-2017

Buscar Registros 15

Documento

Ingreso

Entrega pedido

Entrega pedido

Salida

Entrega pedido

Entrega pedido

Entrega pedido

Transferencia

Sucursal

Fabrica Ricaurte

Fébrica Ricaurte

Fébrica Ricaurte

Fébrica Ricaurte

Fébrica Ricaurte

Fébrica Ricaurte

Fébrica Ricaurte

Fébrica Ricaurte

Acciones VvV

# Orden de produccion

Figural38. Listado de Movimientos de productos en bodega
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Elboton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra agregar un nuevo movimiento (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacion, Organizacion de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o eliminar el detalle de la informacién actual del
movimiento seleccionado (consultar: Administracién, Organizacion general
de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacidn, referente a movimientos, se
muestra en la siguiente figura:

* Fecha 07-03-2018 =] 1

Cadigo Detalle 2 Existencia Costo Cantidad Total

Figura 139. Mantenimiento de Movimientos de productos en bodega

1 Cabecera del movimiento:

a. Fecha en que se realiza el movimiento de los items en bodega.
Esta fecha debe corresponder con el periodo seleccionado al
acceder a la aplicacion, asi también, un mes activo o con esta-
do Abierto.

b. Sucursal, seleccione de la lista la sucursal en que se origina el
movimiento realizado. Se detalla su registro en la aplicacion en
el apartado: Administracién, Informacién general de la empre-
sa, Sucursales.

c. Bodega, seleccione de la lista la bodega en que se origina el
movimiento realizado. Se detalla su registro en la aplicacion en
el apartado: Inventarios, Gestionar movimientos de productos
en bodega, Requisitos previos, Bodegas.

d. Documento, seleccione de la lista el documento que identi-
fica al movimiento. Se detalla su registro en la aplicacion en
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el apartado: Administracion, Configuracion general, Gestionar
documentos.
e. Cuando el tipo de documento seleccionado es Transferencia,

se solicita informacién adicional sobre la sucursal y bodega a
la que se transfieren los items, como se observa en la siguiente

figura.
a Sucursal ~
a Bodega A

Figura 140. Informacion para documento de transferencia entre bodegas

f.  Informaciéon documento, se visualiza un detalle de la infor-
macién solicitada, de acuerdo con el documento seleccionado.
Esta informacion es configurada al momento de crear los dife-
rentes documentos para la aplicacion. Se detalla su registro en
la aplicacion en el apartado: Administracién, Configuracion ge-
neral, Gestionar documentos, Requisitos previos, Informacion
personalizada del documento.

Campo Detalle

Teléfono
Encargado

Destino

Figura 141. Informacion personalizada para el movimiento de bodega

g. Observacion, frase que describe el movimiento efectuado.
Puede contener caracteres numéricos y/o letras.
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Detalle, un movimiento puede involucrar a uno o varios items. En
esta seccidn se registra todos los items que forman parte del movi-
miento.

Acciones de fila, al hacer clic despliega un mend con opciones
para manipular las filas del detalle, (consultar: Administracién, Or-
ganizacion general de la aplicacion, Objetos en pantalla, Acciones
de fila).

Figura 142. Acciones de fila

item, haga doble clic para acceder a la lista de items previamente
almacenados. Se detalla su registro en la aplicacion en el apartado:
Inventarios, Gestionar productos.

Nombre, nombre del item previamente seleccionado.
Existencia, cantidad existente del item en bodega.

Costo, al tratarse de un documento de ingreso debe digitar el costo
monetario con el cual dicho producto ingresa a bodega; para un
documento de egreso, el sistema visualiza el costo promedio actual
del producto.

Cantidad, ingrese la cantidad del item para el movimiento actual.

Total, valor resultante de multiplicar el costo por cantidad, calcula-
do por el sistema.
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3.4. Informes

3.4.1. Consulta de movimientos de productos

Visualiza en detalle los diferentes movimientos que ocasionan los produc-
tos internamente en la organizacion, estos se presentan en los informes de
kardex y se los obtiene en dos formatos, a nivel consolidado por empresa o
de una bodega especifica.

3.4.1.1. Kardex empresa

Para acceder a esta opcion elija en el meni lateral:
Inventario

I—» Reportes

I—» Kardex empresa

La informacién que presenta la aplicacion referente a kardex por empresa,
se muestra en la siguiente figura:

1 *fecha o 16:01-2016 )

Unidad de medida ~ * Fechafin  18-01-2018 =

[B Restablecer
Item Ingreso. Egreso. Saldo

Fecha  Mov. # Sucursal Bodega Observacién Cantidad Costo total Cantidad Costo total Cantidad Costo total Costo Prom.

Figura 143. Informe kdrdex por empresa
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1 Cabecera

a.

b.

item, seleccione de la lista el item sobre el cual desea con-
sultar.

Unidad de medida, seleccione de la lista si desea obtener
el reporte por una unidad de medida secundaria, previa-
mente asignada al producto.

Fecha inicio, marca el rango inicial para obtener el detalle
de movimientos que se van a consultar. Esta fecha debe en-
contrarse dentro del periodo seleccionado al acceder a la
aplicacion.

Fecha fin, marca el rango final para obtener el detalle de
movimientos que se van a consultar. Esta fecha debe en-
contrarse dentro del periodo seleccionado al acceder a la
aplicacién.

2 Botones

a.

Consultar, visualiza la informacién de acuerdo con lo solici-
tado, en la seccion detalle.

3 Detalle, visualiza la informacién relacionada con los parametros
solicitados, en un reporte interactivo (consultar: organizacién de los
elementos en la pantalla del reporte interactivo).

a.

ftem, esta seccién muestra informacion referente al origen
del movimiento.

i. Fecha

ii. Movimiento
iii. Namero

iv. Sucursal

v. Bodega

vi. Observacion
Ingreso, si el movimiento es un ingreso se visualiza esta
informacion.
i. Cantidad
ii. Costo total
Egreso, si el movimiento es un egreso se visualiza esta in-
formacion.
i. Cantidad
ii. Costo total
Saldo, visualiza los totales por fecha de cada movimiento
efectuado.
i. Cantidad
ii. Costo total
iii. Costo promedio



PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

3.4.1.2. Kardex bodega

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:

Inventario

|—> Reportes

207

I—» Kardex bodega

La informacién que presenta la aplicacion referente a kardex por empresa,
se muestra en la siguiente figura:

Kardex bodega

@

o 18:01-2018

i 18-01-2018 :::)

Ingresos Saldos.

Cantidad Costo total Costo total Cantidad Costo total

1

Figural44. Informe kdrdex por bodega

Cabecera

a.

Sucursal, seleccione de la lista la sucursal sobre la cual
desea consultar. Se detalla su registro en la aplicacién en
el apartado: Administracion, Informacién general de la em-
presa, Sucursales.

Bodega, seleccione de la lista la bodega sobre la cual de-
sea consultar. Se detalla su registro en la aplicacion en el
apartado: Inventarios, Gestionar movimientos de produc-
tos en bodega, Requisitos previos, Bodegas.

ftem, seleccione de la lista el item sobre el cual desea con-
sultar.

Unidad de medida, seleccione de la lista si desea obtener

el reporte por una unidad de medida secundaria, previa-
mente asignada al producto.
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e. Fecha inicio, marca el rango inicial para obtener el detalle
de movimientos a consultar.

f. Fecha fin, marca el rango final para obtener el detalle de
movimientos que se van a consultar.

2 Botones

a. Clicen el botén Consultar para obtener la informacién de
acuerdo con lo solicitado, la misma que se visualiza en la
seccion detalle.

3 Detalle, visualiza la informaci6n relacionada con los parametros
solicitados en un reporte interactivo (consultar: organizacién de los
elementos en la pantalla del reporte interactivo).

a. item, esta seccion muestra informacion referente al origen
del movimiento
i. Fecha
ii. Movimiento
iii. Namero
iv. Observacion
b. Ingreso, si el movimiento es un ingreso se visualiza esta
informacion.
v. Cantidad
vi. Costo total
¢. Egreso, si el movimiento es un egreso se visualiza esta in-
formacion.
vii. Cantidad
viii. Costo total
d. Saldo, visualiza los totales por fecha de cada movimiento
efectuado.
ix. Cantidad
x. Costo total

3.4.2. Existenciasy costos de productos

Presenta informes referentes a la cantidad de existencia de productos den-
tro de la organizacidn, asi como su costo monetario.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Inventario
|—> Reportes

I—» Existencias y costos

La informacién que presenta la aplicacion, referente al informe, se muestra
en la siguiente figura:
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Figura 145. Informe existencias y costos de productos

1 Cabecera

a.

b.

Desde item, seleccione de la lista el item que sefiala el ini-
cio delrango de informacion que se va a consultar.

Hasta item, seleccione de la lista el item que sefala el final
del rango de informacién que se va a consultar.

Fecha de corte, hasta la cual se desea consultar la infor-
macion.
Tipo de reporte, seleccione la opcién de reporte.

Constatacion fisica, marque si el reporte que va a obtener
se orienta a efectuar un contraste de lo obtenido en el sis-
temay compararlo con una constatacion fisica.

Observacidn, palabra o frase relacionada con el informe.
Puede contener caracteres numéricos y/o letras.

2 Lista de bodegas, en la columna Seleccién, haga doble clic y mar-
que Si en las que desea incluir en el reporte.

3 Botones

a.

Clic en el botén Consultar para obtener la informacién de
acuerdo con lo solicitado, la misma que se visualiza en la
seccion detalle.

Si la consulta obtiene resultados, se visualiza el botén Im-
primir, que permite obtener el informe en formato pdf.

4 Detalle, visualiza la informacién relacionada con los parametros
solicitados en un reporte interactivo (consultar: organizacién de los
elementos en la pantalla del reporte interactivo).
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Nombre de la empresa

Periodo en el que ingres6 en la aplicacion

Codigo del item

ftem, nombre, palabra o frase que designa al producto.
Puede contener caracteres numéricos y/o letras.

Cantidad existente del producto

Costo total del producto

Qo0 oo

bl 0}
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3.5. Procesos especiales de inventarios

3.5.1. Actualizacion de costos

Recorre todos los movimientos que los diferentes productos han tenido en
un periodo mensual para recalcular su costo promedio.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:

Inventario
|—> Procesos

I—» Actualiza costos

La informacién que presenta la aplicacién, se muestra en la siguiente figura:

Figura 146. Proceso actualizacion de costos

e Mes, seleccione de la lista el mes sobre el cual se efectlia la actualiza-
cién de costos.
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3.5.2. Cierre mensual

Para evitar que los usuarios registren informacién que afecte directamente al
inventario, el administrador de la organizacién puede cerrar un mes especifi-
co asftambién, si lo requiere puede revertir este proceso.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Inventario
|—> Procesos
I—» Apertura-Cierre mes

Se enlista todos los meses del aho, en un reporte interactivo, con su estado
actual.

Acciligcicneines mmm

¥ v Cerrado

Mes Estado
Diciembre Abierto
Noviembre Abierto
Octubre Abierto
Septiembre Abierto
Agosto Abierto
Julio Abierto
Junio Abierto
Mayo Abierto
Abril Abierto

Marzo Cerrado
Febrero Cerrado
Enero Cerrado

1 fila(s) selecionada(s) Total 12

Figura 147. Cierre mensual

e Mes, haga clic sobre el nombre del mes.

e Enlabarra de botones seleccione la opcidén requerida:
a. Cerrar mes cambia el estado del mes a Cerrado.
b. Abrir mes cambia el estado del mes por Abierto.
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3.5.3. Pasar saldos a un nuevo periodo

Al finalizar un periodo contable es necesario consolidar saldos de productos
existentes en la organizacion, tanto en cantidad como en costo, y estos a su
vez se convierten en saldos iniciales del nuevo periodo. Para efectuar este
proceso, el ingreso a la aplicacién debe hacerlo desde el periodo que esta
culminando.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:

Inventario

|—> Procesos

I—» Apertura periodo

La informacién que presenta la aplicacién, se muestra en la siguiente figura:

Apertura periodo inventario w Apertura periodo

* periodo 2018 ~ *Fecha  02-01-2018 =
= sucursal Bodega Documento
v = Amacen Bodega de Almacen 1
= Almacen Bodega de Almacen 2
= Fabrica Ricaurte Bodega Intermedia - Empacado
= Fabrica Ricaurte Bodega Intermedia - Lacado
= Fabrica Ricaurte Bodega Intermedia - Lijado Inicial
= Fabrica Ricaurte Bodega Intermedia - Maquinado
= Fabrica Ricaurte Bodega Intermedia - Montaje Final
= Fabrica Ricaurte Bodega Intermedia - Montaje Inicial
= Fabrica Ricaurte Bodega Intermedia - Pre-Tapizado
= Fabrica Ricaurte Bodega Intermedia - Preparacion Madera
= Fabrica Ricaurte Bodega Intermedia - Preparacion Tableros
= Fabrica Ricaurte Bodega Intermedia - Tapizado
= Fabrica Ricaurte Bodega Ricaurte 1
= Fabrica Ricaurte Bodega Ricaurte 2
1 fila(s) selecionada(s) Total 14

18MANA0ET

Figura 148. Apertura de periodo

e Periodo, seleccione de la lista el periodo al que se pasaran los valores
iniciales del inventario.

e Fecha, dentro del nuevo periodo con el que se registra el inventario ini-
cial.

e Detalle, seleccione para cada una de las bodegas el tipo de documento
con el que se registrara el ingreso de valores iniciales en el inventario.
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3.6. Integracion desde inventarios hacia otros
modulos

Modulo de contabilidad:

- Asiento contable por movimiento de productos en bodega
Maddulo de compras:

- Requerimiento de compra
Modulo de manufactura:

- Entrega de requerimientos
- Saldos de requerimientos

- Productos que en su configuracién se catalogaron como un tipo de
item de fabricacion

- Productos



MANUFACTURA
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4. Manufactura

La gestion del Plan Maestro de Produccién abarca la informacién relacio-
nada a la ingenieria del producto y el detalle del flujo necesario en planta
para ser elaborado. Se incluyen procesos como: organizacion del area de
manufactura, gestién de estructura de productos, gestién de la ruta de pro-
duccién, planificacién de la capacidad, gestion de 6rdenes de produccion
(creacion, controly cierre) e informes.

Con el objetivo de guiar al usuario en el uso correcto de la aplicacién, este
manual estd organizado por procesos; cada proceso detalla a su vez, las
actividades requeridas. Adicionalmente, se sugiere revisar los manuales de
las aplicaciones de administracion e inventarios.

Estructura
productos

Ruta de
produccion

Productos ——  Planificacion — Creacion

Orden de
— - — Control
produccion

L Informes — Cierre

Figura 149. Dependencia de procesos
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4.1. Requisitos previos generales

4.1.1. Sucursales

La empresa, como parte de su organizacién, puede disponer de una o varias
sucursales.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Administracién
I—» General
I—» Sucursal

Para el detalle de la opcion consultar: Administracién, Informacién general
de la empresa, Sucursales.

4.1.2. Productos

Permite gestionar los diferentes productos que requiera la organizacion. Es
necesario definir previamente la configuracion que la organizacién requiera
en términos de longitud del c6digo y jerarquia de productos, a fin de identifi-
car productos catalogados como: item de grupo o de movimiento.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Inventario

I—» Mantenimientos

I—» ftem

Para el detalle de la opcidn consultar: Inventarios, Gestionar productos.
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4.2. Organizacion del area de manufactura

4.2.1. Gestionar maquinaria
4.2.1.1. Requisitos previos
4.2.1.1.1. Sucursales

La empresa, como parte de su organizacién, puede disponer de una o varias
sucursales.

Para acceder a esta opcion elija en el meni lateral:

Administracion

I—» General
|—»Sucursal

Para el detalle de la opcién consultar: Administracion, Informacién general
de la empresa, Sucursales.

4.2.1.1.2. Tipo de maquina

Establece una clasificacion para agrupar las diferentes maquinas de las cua-
les dispone la organizacion.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Produccién
I—» Mantenimientos
|—»Tipo de maquina

Se enlista todos los tipos de maquina previamente almacenadas, en un re-
porte interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la apli-
cacion, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).
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QV Buscar Registros 1 Vv Acciones vV

Cédigo Nombre

3 Grande
2 Mediana
4 Otro

1 Pequefia

20 test
Figura 150. Listado de tipos de mdquinas

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
del tipo de maquina seleccionada (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a un tipo de maquina,
se muestra en la siguiente figura:

Mantenimiento tipo maquina mm

* Nombre

Figura 151. Mantenimiento de tipos de mdquinas

e Nombre, palabra o frase que designa altipo de maquina. Puede conten-
er caracteres numéricos y/o letras.

4.2.1.1.3. Operaciones

Establece una clasificacion de las diferentes operaciones que una maquina
puede efectuar en el proceso productivo.

Para acceder a esta opcion elija en el men( lateral:
Manufactura
I—» Mantenimientos
I—» Operacién
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Se enlista todas las operaciones previamente almacenadas, en un reporte
interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la aplica-
cién, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

Qv Buscar Registos 5 ~  Acciones

Cédigo Nombre Duracién (min.)
12 Almacenar productor terminados 10
29 Aplicar sello 15
118 Aplicar sello - test 12
28 Aplicar tinte 12

6 Armar piezas 5

Figura 152. Listado de operaciones

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra agregar una nueva operacion (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informaci6n actual de
la operacion seleccionada (consultar: Administracidn, Organizacion general
de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacion que almacena la aplicacién, referente a una operacién, se
muestra en la siguiente figura:

Mantenimiento operacion mm

* Nombre

* Duracién (min.)
Figura 153. Mantenimiento de operaciones

a. Nombre, palabra o frase que designa a la operacion. Puede contener
caracteres numéricos y/o letras.

b. Duracién (min), establece el tiempo en minutos, que toma realizar la
operacion definida.
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4.2.1.2.Maquina

Establece una clasificacidn de todo el equipo y herramientas de trabajo que
intervienen en el proceso de elaboracién de un producto.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Manufactura
I—» Mantenimientos
I—» Maquina

Se enlista todas las maquinas previamente almacenadas, en un reporte in-
teractivo (consultar: Administracién, Organizacion general de la aplicacion,
Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

O\V Buscar Registros 5 Vv Acciones v

Cédigo Nombre Sucursal Tipo maquina
25 Lijadora de calibradora- Fabrica Ricaurte Grande
80 Méquina prueba Fébrica Ricaurte Grande
27 Prensadora- Fébrica Ricaurte Grande
85 prueba add nuevo modelo2 Fébrica Ricaurte Grande

8 Maquina perforadora Almacen Grande
Figura 154. Listado de mdquinas

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podré agregar una nueva maquina (consultar: Administracion, Organizacién
general de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual de
la maquina seleccionada (consultar: Administracién, Organizacion general
de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a una maquina, se
muestra en la siguiente figura:
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Mantenimiento maquina mm

* Nombre

Dias por semana

* Sucursal

Il

Operacién

1 fila(s) selecionada(s)

Cantidad de
magquinas similares

Consumo por hora
de combustible (gal.)

- Seleccionar - A * Tipo maquina - Seleccionar - A

Total 1

Figura 155. Mantenimiento de mdquinas

Nombre, palabra o frase que designa la maquina. Puede contener ca-

racteres

numéricos y/o letras.

Dias por semana que se utiliza la maquina.

Sucursal, seleccione de la lista la sucursal a la que pertenece la maqui-

na. Se d

etalla su registro en la aplicacion en el apartado: Administra-

cion, Informacion general de la empresa, Sucursales.

Cantidad de mdaquinas similares a la que se esta registrando.

Consumo por hora de combustible (gal), cantidad de combustible, es-
pecificada en galones, que se requiere por cada hora de funcionamiento
de la maquina.

Tipo maquina, seleccione de la lista desplegable el tipo de maquina a
la que pertenece. Se detalla su registro en la aplicacion en el apartado:
Manufactura, Organizacion del area de manufactura, Gestionar maqui-
naria, Requisitos previos, Tipo de maquina.

Detalle

a.

Acciones de fila, al hacer clic despliega un mend con opciones
para manipular las filas del detalle, (consultar: Administracion,
Organizacién general de la aplicacion, Objetos en pantalla, Ac-
ciones de fila).

Figura 156. Acciones de fila
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b. Operacion, haga doble clic para acceder a la lista de operacio-
nes previamente almacenadas. Se detalla su registro en la apli-
cacion en el apartado: Manufactura, Organizacidn del area de
manufactura, Gestionar maquinaria, Requisitos previos, Opera-
ciones.

4.2.2.Gestionar secciones
4.2.2.1. Requisitos previos
4.2.2.1.1. Sucursales

La empresa, como parte de su organizacién, puede disponer de una o varias
sucursales.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Administracién
I—» General
I—» Sucursal

Para el detalle de la opci6én consultar: Administracion, Informacién general
de la empresa, Sucursales.

4.2.2.2. Seccion

Clasificacion de la planta de produccion con las diferentes areas que la or-
ganizacion desee implementar; estas a su vez pueden estar compuestas por
subsecciones o llamados también centros de trabajo.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Manufactura

I—» Mantenimientos

I—» Seccion

Se enlista todas las secciones previamente almacenadas, en un reporte in-
teractivo (consultar: Administracién, Organizacién general de la aplicacion,
Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).
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Qv Buscar Registros 1V Acciones

Cédigo Nombre Sucursal
1 Bloque A Seleccion madera Almacen
2 Bloque B Operaciones Almacen
3 Bloque C Bodega Almacen

5 Bloque de Manufactura Fébrica Ricaurte

Figura 157. Listado de secciones

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podrd agregar una nueva seccion (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacion, Organizacion de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
de la seccidn seleccionada (consultar: Administracién, Organizacién general
de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacion que almacena la aplicacion, referente a una seccién, se
muestra en la siguiente figura:

Mantenimiento seccion mm

* Nombre

* Sucursal Seleccionar N

Figura 158. Mantenimiento de secciones

e Nombre, palabra o frase que designa a la seccién. Puede contener ca-
racteres numéricos y/o letras.

e Sucursal, seleccione de la lista la sucursal a la que pertenece la seccion.
Se detalla su registro en la aplicacion en el apartado: Administracién,
Informacion general de la empresa, Sucursales.
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4.2.3. Gestionar subseccion o centros de trabajo
4.2.3.1. Requisitos previos
4.2.3.1.1. Seccion

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Manufactura
I—» Mantenimientos
I—» Seccién

Para el detalle de la opci6én consultar: Manufactura, Organizacion del area de
manufactura, Gestionar seccién.

4.2.3.1.2. Maquina

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Manufactura
I—» Mantenimientos
I—» Maquina

Para el detalle de la opcidn consultar: Manufactura, Organizacion del area de
manufactura, Gestionar maquina.

4.2.3.2. Subseccion o centros de trabajo

En el drea de produccion se especifican los diferentes centros de trabajo o
subsecciones por las cuales un producto se traslada en su fase de produc-
cién.
Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Manufactura
I—» Mantenimientos

I—» Subseccion

Se enlista todos los centros de trabajo previamente almacenados, en un re-
porte interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la apli-
cacion, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).
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QV Buscar Registros 5 Acciones vV

Cédigo Nombre Sucursal Seccién
’ 3 Montaje Final Almacen Bloque B Operaciones
’ 8 Preparacion madera Almacen Bloque B Operaciones
* 5 Preparacion tableros Almacen Bloque B Operaciones
g 4 Pretapizado Almacen Bloque B Operaciones
° 1 Empacado Almacen Bloque C Bodega

<) 6-10 (>

Figura 159. Listado de centros de trabajo

El botdn Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra agregar un nuevo centro de trabajo (consultar: Administracién, Organiza-
cion general de la aplicacion, Organizacion de los elementos en la pantalla
de datos de mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
del centro de trabajo seleccionado (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a un centro de trabajo,
se muestra en la siguiente figura:

Mantenimiento sub-seccion mm

* Nombre Capacidad operacién
Tiempo (min.) Tiempo estandar cola (min.)
* Sucursal  Fabrica Ricaurte * Seccion | - Seleccionas ~

Estandares sub-seccion

* Hora normal (min.) * Hora extra (min.)

* Pet. real tiempo trabajo Tarifa M.O.

Maquina

Total 1

Figura 160. Mantenimiento de centros de trabajo
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e Nombre, palabra o frase que designa al centro de trabajo. Puede conte-
ner caracteres numéricos y/o letras.

e Capacidad operacion, cantidad maxima de elementos que pueden ser
procesados en un tiempo establecido.

e Tiempo (min), tiempo estimado que toma realizar todas las operacio-
nes en el centro de trabajo.

e Tiempo estandar cola (min), tiempo que espera en cola un elemento
antes de ser procesado.

e Sucursal en la que ingresé a la aplicacion.

® Seccidn, seleccione de la lista la seccidn a la que pertenece. Se detalla
su registro en la aplicacion en el apartado: Manufactura, Organizacion
del area de manufactura, Gestionar secciones.

e Estandares subseccion

o Hora normal (min), niimero de minutos normales que se
trabaja por centro de trabajo.

o Hora extra (min), nimero de minutos extras que se trabaja
por centro de trabajo.

o Pct. real tiempo trabajo, porcentaje real del tiempo de tra-
bajo por centro de trabajo.

o Tarifa mano de obra, costo del centro de trabajo.
e Detalle de maquinas.

o Acciones de fila, al hacer clic despliega un men( con op-
ciones para manipular las filas del detalle (consultar: Admi-
nistracion, Organizacién general de la aplicacién, Objetos
en pantalla, Acciones de fila).

Figura 161. Acciones de fila

o Maquina, haga doble clic para acceder a la lista de maqui-
nas previamente almacenadas. Se detalla su registro en la
aplicacién en el apartado: Manufactura, Organizacién del
area de manufactura, Gestionar maquinaria.
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4.3. Gestionar estructura de productos

4.3.1. Requisitos previos
4.3.1.1. Sucursales

La empresa, como parte de su organizacion, puede disponer de una o varias
sucursales.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:

Administracion

I—» General
|—>Sucursal

Para el detalle de la opcién consultar: Administracién, Informacién general
de la empresa, Sucursales.

4.3.1.2.Productos

Permite gestionar los diferentes productos que requiera la organizacién. Es
necesario definir previamente la configuracion que la organizacion requiera
en términos de longitud del cédigo y jerarquia de productos, a fin de identifi-
car productos catalogados como: item de grupo o de movimiento.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Inventario

|—> Mantenimientos

I—» ftem

Para el detalle de la opcidon consultar: Inventarios, Gestionar productos.
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4.3.1.3. Subseccion o centros de trabajo

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Manufactura
|—> Mantenimientos
I—» Subseccibn

Para el detalle de la opcidn consultar: Manufactura, Organizacion del area de
manufactura, Gestionar subseccién o centros de trabajo.

4.3.2. Estructura de productos

Los productos que la organizacién fabrique como parte de su actividad, re-
quieren contar con la especificacion de los componentes necesarios para
dicha elaboracién. Es aqui donde se evidencia la forma y cuantia en la que
los componentes se relacionan para formar un determinado producto. Asi
mismo, los productos visualizados en esta opcidn, seran aquellos que en su
configuracién se catalogaron como un tipo de item de fabricacién.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Manufactura
I—» Procesos
I—» Estructura producto

Se enlista todos los productos previamente almacenados, en un reporte in-
teractivo (consultar: Administracién, Organizacién general de la aplicacion,
Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).
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Qv Buscar Registros 10 v  Acciones
Cédigo Nombre
g 10018 Ajuste base
g 12012 Ajuste Parante
4 12013 Ajuste Parante
>
10017 Ajuste Trav. superior
’ 16013 Ajuste traves. inferior
>
16012 Ajuste Travs. inferior
>
15012 Ajuste Travs. superior
>
555 Armario
>
1230014 Aro con Inmov.
>
123002 Balde

1-10 (>
Figura 162. Listado de estructuras de productos

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual del
tipo de item seleccionado (consultar: Administracién, Organizacién general
de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacién, referente a la estructura de un
producto, se muestra en la siguiente figura:

I IR - [ | oo | e
Producto  vite101c20 1 silla roma

= Nombre estructura 2 Sucursal Fecha creacién Lote  Revision Estructuras Activa

= Estructura SILLA ROMA Fébrica Ricaurte 15.06-2016 s0 1 si
1fila() selecionadals) Total 1
cadigo tem Cantidad  U/M Sub-seccién
9980 Silla Roma SRT (Estructura y Asiento) 1 und Pre-Tapizado
79162 Esponja superior verde 3 m Pre-Tapizado
3020 3 Tapiz 3020 king woods mokss 4 g Magquinado
70270 Camprel Negro 16 und Tapizado
75063 Regatones 4 und Lacado
19204 Carton empaque laminas 5 und Montaje Final
95032 Strech 50 cm. rollo 4 kg 15 kg Montaje Final
99044 Cinta de empaque 1o Montaje Final

Total 8

Figura 163. Listado de estructuras de un producto especifico
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1. Identificacion del producto sobre el cual se especifica una estructura.

2. Un producto puede disponer de mas de una estructura asignada. Las es-
tructuras definidas para el producto se muestran en esta seccién, en un
reporte interactivo. El botén Editar del registro guia hasta el formulario
de datos de mantenimientos, y podra consultar o modificar el detalle de
la informacién actual de la estructura seleccionada.

La informacién que almacena la aplicacion, referente a una estructura
de producto, se muestra en la siguiente figura:

Mantenimienco eiuctua eE3aEneD

o vite101c20 Silla roma

Estructura SILLA ROMA

*Focha | 15.06-2016 ) Fabrica Ricaurte ~

cédigo Nombre Cantidad U m. princ. U. m. secun. Equivalencia

Figura 164. Mantenimiento de estructura de producto

Producto, visualiza el cédigo y nombre del producto al que co-
rresponde la estructura establecida.

e Nombre, palabra o frase que designa a la estructura. Puede
contener caracteres numéricos y/o letras.

Fecha de creacion de la estructura actual.

e Lote, cantidad de productos que forman un lote de produccién.

Numero de dias aproximado que tarda en elaborarse un pro-
ducto.

Numero de minutos aproximado que tarda en elaborarse un
producto.

Numero de revision de la estructura actual.

Sucursal, seleccione de la lista la sucursal en que se elabora el
producto. Se detalla su registro en la aplicacién en el apartado:
Administracion, Informacion general de la empresa, Sucursales.
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Estructura activa, indica si la estructura actual se encuentra ac-
tiva o no. Solo puede estar activa una estructura y es la que se
considera para elaborar el producto.

Numero de dias real que tarda en elaborarse un producto.

Detalle de componentes, se especifica todos los insumos de
materia prima que se requiere para elaborar el producto.

O

O

Acciones de fila, al hacer clic despliega un mend con op-
ciones para manipular las filas del detalle (consultar: Admi-
nistracion, Organizacién general de la aplicacién, Objetos
en pantalla, Acciones de fila).

Figura 165. Acciones de fila

Caddigo del componente que forma parte de la estructu-
ra del producto, haga doble clic para acceder a la lista de
items previamente almacenados. Se detalla su registro en
la aplicacion en el apartado: Aplicacién del software Inven-
tarios, Gestionar productos, Productos.

Nombre del componente previamente seleccionado.

Cantidad del componente requerido para elaborar el pro-
ducto.

U.m. princ., indica la unidad de medida principal del com-
ponente, previamente almacenado.

U.m. secun., de ser necesario, seleccione de la lista la uni-
dad de medida secundaria disponible del componente.

U. m. secun.

- Seleccionar - v

Figura 166. Unidad de medida secundaria

Equivalencia, indica el valor de conversion de la unidad de
medida principal a la unidad de medida secundaria.
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o Subseccidn, seleccione de la lista, la subseccién de la ruta
de produccién en la que se usara el componente. Se detalla
su registro en la aplicacién en el apartado: Aplicacién del
software manufactura, Organizacion del area de manufac-
tura, Gestionar subseccion

Sub-seccion

Pre-Tapizado ~

Figura 167. Sub-seccion

o Observacién que permita aclarar si es necesaria, la asigna-
cion del componente.

o Tipo costo, seleccione el tipo de afectacién al costo del
producto que se va a elaborar. Esto sera considerado en la
hoja de costos del producto.

Tipo costo

Directo v

- Seleccionar -

Indirecto

Figura 168. Tipo Costo

3. Detalle de la estructura seleccionada en el numeral anterior, visualiza
informacién resumida de cada uno de los componentes:

Cdédigo del componente que forma parte de la estructura del
producto.

Nombre del componente.
Cantidad del componente requerido para elaborar el producto.
Unidad de medida del componente, previamente almacenado.

Subseccion donde se requiere el componente almacenado.
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4.4. Gestionar ruta de produccion

4.4.1. Requisitos previos
4.4.1.1. Estructura de los productos

Los productos que la organizacién fabrique como parte de su actividad, re-
quieren contar con la especificacién de los componentes necesarios para
dicha elaboracién. Es aqui donde se evidencia la forma y cuantia en la que
los componentes se relacionan para formar un determinado producto. Asi
mismo, los productos visualizados en esta opcion, seran aquellos que en su
configuracién se catalogaron como un tipo de item de fabricacién.

Para acceder a esta opcion elija en el meni lateral:
Manufactura

I—» Procesos

I—» Estructura producto

Para el detalle de la opcién consultar: Manufactura, Gestionar estructura de
producto.

4.4.1.2.Gestionar puntos de control
4.4.1.2.1. Requisitos previos
4.4.1.2.1.1. Elemento de control

Establece una clasificacién para los parametros o caracteristicas que se de-
ben vigilary registrar en el proceso de fabricacién de un producto.

Para acceder a esta opcion elija en el meni lateral:
Manufactura
I—» Mantenimientos
I—» Elemento de control



236 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

Se enlista todos los elementos de control previamente almacenados, en un
reporte interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la
aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla del reporte inte-
ractivo).

Qv Buscar Registros 1 “  AccionesV

Cédigo Nombre
5 Control calidad

1 Control cantidad

" Control costo

12 Control dimensiones netas

3 Control excesos, sobrantes, desperdicios
4 Control tiempo

2 Evaluar producto final

Figura 169. Listado de elementos de control

El botén Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podra agregar un nuevo elemento de control (consultar: Administracién, Or-
ganizacion general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la
pantalla de datos de mantenimientos).

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informaci6n actual del
elemento de control seleccionado (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

La informacion que almacena la aplicacién, referente a un elemento de con-
trol, se muestra en la siguiente figura:

Mantenimiento elemento de control mw

* Nombre

Figura 170. Mantenimiento de elementos de control

e Nombre, palabra o frase que designa al elemento de control. Puede
contener caracteres numéricos y/o letras.
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4.4.1.2.1.2. Subseccion

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Manufactura
|—> Mantenimientos
I—» Subseccidn

Para el detalle de la opcidn consultar: Manufactura, Organizacién del area de
produccidn, Gestionar subseccion.

4.4.1.2.2. Puntos de control

Clasifica los diferentes puntos de control que la organizacién desee imple-
mentar en el proceso productivo de sus productos. Cada punto de control
incluye uno o varios elementos de control.

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Manufactura
I—» Mantenimientos
I—» Punto de control

Se enlista todos los puntos de control previamente almacenados, en un re-
porte interactivo (consultar: Administracion, Organizacién general de la apli-
cacion, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

O\V Buscar Registros 15 Vv Acciones vV

Cédigo Nombre

27 add casos de prueba

5 Control calidad unidades.
2 Control tiempo.

3 Cortar piezas.

12 Movimiento seccional.

1 Producto terminado.

Figura 171. Listado de puntos de control
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El botdn Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra agregar un nuevo punto de control (consultar: Administracién, Organiza-
cion general de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla
de datos de mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
del punto de control seleccionado (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a un punto de control,
se muestra en la siguiente figura:

Mantenimiento punto de control mm

Nombre

Orden 7= Elemento de control Descripcién Tipo

»

1 fila(s) selecionada(s) Total 1

Figura 172. Mantenimiento de puntos de control

e Nombre, palabra o frase que designa al punto de control. Puede conte-
ner caracteres numéricos y/o letras.

e Detalle, especifica los elementos de control que desea documentar en
el punto de control.

a. Acciones de fila, al hacer clic despliega un mend con opciones
para manipular las filas del detalle (consultar: Administracidn,
Organizacién general de la aplicacion, Objetos en pantalla, Ac-
ciones de fila).

Figura 173. Acciones de fila
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b. Orden, valor numérico que representa la secuencia de registro

e.

posterior de un elemento de control, al momento de efectuar el
control de la orden de produccion. Se detalla su registro en la
aplicacion en el apartado: Aplicacién del software manufactura,
Gestionar control de la orden de produccién.

Elemento de control, seleccione de la lista el elemento de con-
trol que se aplica. Se detalla su registro en la aplicacién en el
apartado: Aplicacion del software manufactura, Gestionar ruta
de produccién, Requisitos previos, Gestionar puntos de control,
Requisitos previos, Elementos de control.

. Elemento de control

- Seleccionar - v

Figura 174. Elemento de control

Descripcidn, palabra o frase que designa al elemento de con-
trol seleccionado previamente.

Tipo, seleccione de la lista el tipo de informacién al que corres-
ponde el elemento de control seleccionado. El tipo selecciona-
do en este punto, influye en la activacién para el ingreso de in-
formacion en las columnas posteriores.

Tipo

- Seleccionar- v

- Seleccionar -

Estandar
Formula
Proceso
Valor

Producto final cierre

Figura 175. Tipo

Proceso, seleccione de la lista el nombre del proceso (previa-
mente creado por el administrados del sistema UDA-ERP) que
la aplicacion debe ejecutar y que corresponde al elemento de
control seleccionado. Este campo se habilita si la seleccion de
tipo es Proceso.
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Tipo Proceso

Proceso - Seleccionar - v

- Seleccionar -

Obtener costo Silla Roma

Obtener existencia Silla Roma

Figura 176. Proceso

g. Formula, estructure la formula matemaética que debe calcularse
en el elemento de control actual. En esta férmula pueden inter-
venir: puntos y elementos de control almacenados con anterio-
ridad, o elementos de control presentes en el punto de control
actual. Este campo se habilita si la seleccién de tipo es For-
mula.

Formula

Figura 177. Férmula

Al hacer clic en el primer icono de la lista, visualiza el nombre
de los diferentes puntos y elementos de control que pueden ser
seleccionados.

Search Dialog - Google Chrome — ©
@ 172.16.1.42:8080/ords/wwv_flow_utilities.gen_popup_list... &g

I Q | |m Close

Control calidad unidades. - Control cantidad

Control tiempo. - Control tiempo
Cortar piezas. - Control dimensiones netas

Movimiento seccional. - Control calidad

Figura 178.Seleccionar punto y elemento de control
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Al hacerclic en el segundo casillero de la lista, visualiza los dife-
rentes operadores matematicos que pueden ser seleccionados.

Search Dialog - Google Chrome — ©
® 172.16.1.42:8080/ords/wwv_flow_utilities.gen_popup_list?p_f... B

I Q | |w Close

Suma

Resta
Multiplicacion

Divisién
Figura 179. Seleccionar operacion

Estandar, permite el ingreso de un valor estandar que corres-
ponde al elemento de control seleccionado. Este campo se ha-
bilita si la seleccion de tipo es Estandar.

Estandar

Figura 180. Estandar

Activo, especifica si el elemento de control seleccionado se
encuentra activo o no, para posteriormente visualizarlo en el
control de la orden de produccién. Se detalla su registro en la
aplicacion en el apartado: Aplicacién del software manufactura,
Gestionar control de la orden de produccién.

Activo

Activo

Inactivo

Figura 181. Activo
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j- Ingresa a bodega, especifica si el elemento de control selec-
cionado sera el portador de la cantidad resultante al fabricar un
producto, el mismo que se obtendré en el control de la orden de
produccién. Se detalla su registro en la aplicacion en el aparta-
do: Aplicacién del software manufactura, Gestionar control de
la orden de produccion; y se registrard como ingreso a bodega
al momento de realizar el cierre de la orden. Se detalla su re-
gistro en la aplicacién en el apartado: Aplicacién del software
manufactura, Gestionar cierre de orden de produccion.

Ing. bodega
Si
1-1
No

Figura 182. Ingresa a bodega

4.4.2. Ruta de produccion

Establece la informacién del flujo del proceso de manufactura en la plan-
ta, para la elaboracién de cada producto. Esta configuracion se efectla en
cuatro pasos: puntos de control, tiempo requerido de maquinas, tiempo de
operacionesy subsecciones.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Manufactura
I—» Procesos
I—» Ruta de produccion

Se enlista todos los items que en su configuracién se asoci6 con un tipo de
item de fabricacién (consultar: Inventarios, Gestionar productos), en un re-
porte interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la apli-
cacion, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).
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Nombre

Estructura escuadra anterior

Estructura escuadra posterior

Estructura pata anterior

Estructura pata charleston

Estructura pata charleston

Estructura pata posterior

Estructura SILLA ROMA

Estructura tablero asiento

Estructura tira espaldar

Estructura travesafio anterior

Buscar Registros 10 Accioes™

item

Escuadra anterior

Escuadra posterior

Pata anterior

Silla Casos de prueba

Silla Casos de prueba

Pata posterior

Silla roma

Tablero Asiento

Tira espaldar

Travesafio anterior

Sucursal

Fabrica Ricaurte

Fabrica Ricaurte

Fabrica Ricaurte

Fabrica Ricaurte

Almacen

Fabrica Ricaurte

Fabrica Ricaurte

Fabrica Ricaurte

Fabrica Ricaurte

Fabrica Ricaurte

1

Punto control

2

Tiempo méquina

3

Tiempo operacién

Figura 183. Listado de productos que se manufacturan

4

Sub-seccién prioridad

1. Punto de control, establece los controles que se desea implemen-
tar en cada una de las subsecciones que contempla el proceso pro-
ductivo. Al hacer clic en el bot6n editar de esta columna, guia hasta
un reporte interactivo, y podra consultar o modificar el detalle de la
informaci6n actual del item seleccionado.

La informacién que almacena la aplicacién, referente a los puntos
de control asignados a un producto, se muestra en la siguiente fi-

gura:

Producto punto control

Producto  Silla roma

Sub-seccién

Pre-Tapizado

Pre-Tapizado

Maguinado

Maquinado

Tapizado

Tapizado

Lacado

Lacado

Montaje Final

Montaje Final

1 fila(s) selecionada(s)

Punto control

Movimiento seccional.

Producto terminado.

Movimiento seccional.

Producto terminado.

Movimiento secciona

Producto terminado.

Movimiento secciona

Producto terminado.

Control tiempo,

Producto terminado.

Producto

Figura 184. Puntos de control asignados a un producto

Orden T=

Total 10

a. Acciones de fila, al hacer clic despliega un mend con opciones
para manipular las filas del detalle (consultar: Administracién,
Organizacién general de la aplicacion, Objetos en pantalla, Ac-
ciones de fila).
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Figura 185. Acciones de fila

b. Subseccidn, seleccione de la lista la subseccién de la ruta de
produccién en la que se usara el componente. Se detalla su re-
gistro en la aplicacion en el apartado: Aplicacion del software
manufactura, Organizacion del area de manufactura, Gestionar
subseccion.

Sub-seccién

Pre-Tapizado ~

Figura 186. Sub-seccion

c. Punto de control, seleccione de la lista el punto de control que
se aplica al producto. Se detalla su registro en la aplicacién
en el apartado: Aplicacién del software manufactura, Gestionar
ruta de produccién, Requisitos previos, Gestionar puntos de
control.

Punto control

Movimiento seccional.

Figura 187. Punto control

d. Producto, especifica si el punto de control se aplica al producto
que se esta elaborando o en su defecto a una seccién del pro-
ceso.

Producto

[®ki ONo

Figura 188. Producto

e. Orden, especifica un orden numérico que sirve como referente
al momento de registrar la informacidn generada en el proceso
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productivo, para cada uno de los puntos de control estableci-
dos.

2. Tiempo de uso de maquina, al hacer clic en el boton editar de
esta columna, guia hasta un reporte interactivo, y podra consultar o
modificar el detalle de la informacion actual del item seleccionado.

La informacién que almacena la aplicacion, referente al tiempo de
uso de maquina asignado a un producto, se muestra en la siguiente
figura:

Maquina 123 Capacidad méquina

Cafetera para laca

Figura 189. Tiempo de mdquina asignado a un producto

a. Acciones de fila, al hacer clic despliega un mend con opciones
para manipular las filas del detalle (consultar: Administracion,
Organizacién general de la aplicacion, Objetos en pantalla, Ac-
ciones de fila).

Figura 190. Acciones de fila

b. Subseccidn especificada en la estructura del producto.

¢. Componente especificado en la estructura del producto y que
se requiere en la subseccién enlistada en la columna anterior.

d. Maquina que interviene en la subseccidn, enlistada en la co-
lumna anterior.
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Capacidad maquina, nidmero maximo de items que procesa la
maquina a la vez.

Tiempo calibracién (min), ingrese el tiempo en minutos que
toma la calibracién de la maquina en el proceso de elaboracién
del producto.

Tiempo ejecucidon (min), ingrese el tiempo en minutos que
toma la ejecucion de la maquina en el proceso de elaboracion
del producto.

Activo, seleccione Si paraindicar que el registro sera considera-
do para calcular el tiempo total de maquina del producto. Selec-
cione No para no considerar la informacion del registro.

Activo

ki ONo

Figura 191. Activo

Tiempo empleado en operaciones de mdaquinas, al hacer clic en
el bot6n editar de esta columna, gufa hasta un reporte interactivo,
y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual del
item seleccionado.

La informacién que almacena la aplicacion, referente al tiempo de
operacion de maquina asignado a un producto, se muestra en la
siguiente figura:

Producto  Silla roma

Operacién 124 Tiempo (mi... Activo

Ljado de sello

Ljado de banda

Figura 192. Tiempo de operacion de mdquina asignado a un producto
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a. Acciones de fila, al hacer clic despliega un meni con opciones
para manipular las filas del detalle (consultar: Administracién,
Organizacidn general de la aplicacién, Objetos en pantalla, Ac-
ciones de fila).

Figura 193. Acciones de fila

b. Subseccidn especificada en la estructura del producto.

¢. Componente especificado en la estructura del producto y que
se requiere en la subseccidn enlistada en la columna anterior.

d. Maquina que interviene en la subseccién enlistada en la co-
lumna anterior.

e. Operacion especificada en la configuracién de la maquina.

f. Tiempo (min), ingrese el tiempo en minutos que toma la opera-
cion en el proceso de elaboracién del producto.

g. Activo, seleccione Si paraindicar que el registro sera considera-
do para calcular el tiempo total de maquina del producto. Selec-
cione No para no considerar la informacion del registro

Activo

ki ONo

Figura 194. Activo

Prioridad, al hacer clic en el botén editar de esta columna, guia
hasta un reporte interactivo, y podra consultar o modificar el detalle
de la informacién actual del item seleccionado.

La informacién que almacena la aplicacién, referente a la prioridad
de subsecciones o ruta de produccién asignados a un producto, se
muestra en la siguiente figura:



248 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION
Ruta produccién (Sub-seccién prioridad) ww

Producto  Silla roma

Figura 195. Prioridad asignada a la ruta de produccion de un producto

a. Acciones de fila, al hacer clic, se despliega un mend con opcio-
nes para manipular las filas del detalle (consultar: Administra-
cion, Organizacion general de la aplicacion, Objetos en panta-
lla, Acciones de fila).

Figura 196. Acciones de fila

b. Subseccidn especificada en la estructura del producto.

c. Orden, ingresar el orden en el que se desarrolla el proceso pro-
ductivo por las diferentes subsecciones.

d. Tiempo estimado (min), ingrese el tiempo estimado en minu-
tos que toma elaborar el producto.

e. Tiempo real (min), calculado en funcién de la siguiente ecua-
cion:

Z (tiempoCalibracionMaquina + tiempoEjecucion) x capacidadMaquina + tiempoOperacion

En donde:

tiempoCalibraciénMaquina, tiempoEjecucién y capacidadMa-
quina se definen en Tiempo de uso de maquina tratado en el
apartado 2 de esta seccidn.

tiempoOperacién se define en Tiempo empleado en operacio-
nes de maquinas tratado en el apartado 3 de esta seccién.
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Numero de dias, calculado en funcion de la columna Tiempo
real (min) transformada en dias, considerando para esto el pa-
rametro de configuracién: Horas de trabajo establecido para la
organizacion (consultar: Administracion, Configuracion general,
Gestionar parametros del sistema).

tiempoRealMinutos / (8 * 60)

Numero de dias estimado, ingrese el tiempo estimado en dias
que toma elaborar el producto.
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4.5. Gestionar planificacion de la capacidad

4.5.1. Requisitos previos
4.5.1.1. Pedidos clientes

Registra los pedidos que los clientes realizan a la organizacién sobre los
diferentes productos.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Ventas
I—» Procesos
I—» Pedidos

Se enlista todos los pedidos de clientes previamente almacenados, en un re-
porte interactivo (consultar: Administracion, Organizacién general de la apli-
cacion, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

bl Fecha Documento St
05-06-2017 Pedido Fabrica Ricaurte
16-08-2017 Pedido Fabrica Ricaurte

16-08-2017 Pedido Fébrica Ricaurte

Figura 197. Listado de pedidos

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podra agregar un nuevo pedido (consultar: Administracion, Organizacion ge-
neral de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos
de mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
del pedido seleccionado (consultar: Administracion, Organizacion general
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de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de

mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacién, referente a los pedidos, se

muestra en la siguiente figura:

Mantenimiento pedido

[
H
3

Descripcién

Buscar Agregarfila

Cantidad Total  Observacién #Dias total  Estado

Detalle

Fecha entrega.  # Dias aprox.

09-03-2022

Figura 198. Mantenimiento de pedidos

Documento, nombre que identifica al tipo de documento.
Fecha en la que se elabora el pedido.
Identificacidn seleccione de la lista el cliente que realiza el pedido.

Razodn social del cliente que realiza el pedido. Se visualiza al seleccio-
nar el cliente en el campo identificacion.

Observacion, frase aclaratoria sobre el pedido. Puede contener caracte-
res numéricos y/o letras.

Informacion documento, se visualiza un detalle de la informacién so-
licitada, de acuerdo con el documento seleccionado. Esta informacion
es configurada al momento de crear los diferentes documentos para la
aplicacion. Se detalla su registro en la aplicacion en el apartado: Ad-
ministracion, Configuracion general, Gestionar documentos, Requisitos
previos, Informacién personalizada del documento.

Campo Descripcion

Datos no encontrados

Figura 199. Informacion adicional del documento
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e Detalle pedido

o Acciones de fila, al hacer clic despliega un men( con op-
ciones para manipular las filas del detalle (consultar: Admi-
nistracion, Organizacién general de la aplicacién, Objetos
en pantalla, Acciones de fila).

Figura 200. Acciones de fila

o Cddigo del producto del que se desea realizar el pedido.
o Detalle del producto del que se desea realizar el pedido.
o Precio presentado al cliente.

o Cantidad solicitada del producto.

o Total, calculado en funcién del precio y la cantidad.

o Observacion, frase aclaratoria sobre el pedido del cliente.
Puede contener caracteres numéricos y/o letras.

o Fecha de entrega que se indica al cliente.
o #dias aproximado que tarda la elaboracién del producto.
o #dias total en funcion del total del producto solicitado.

o Estado del pedido, indica Normal cuando se registra el pe-
dido y se actualiza a un estado de Planificado cuando el
pedido esta en etapa de fabricacion.

4.5.1.2. Estructura de los productos

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Manufactura
I—» Procesos
|—> Estructura producto

Para el detalle de la opcidn consultar: Manufactura, Gestionar estructura de
productos.
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4.5.1.3.Puntos de control

Clasifica los diferentes puntos de control que la organizacién desee imple-
mentar en el proceso productivo de sus productos. Cada punto de control
incluye uno o varios elementos de control.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Manufactura
I—» Mantenimientos
|—> Punto de control

Para el detalle de la opcién consultar: Manufactura, Gestionar ruta de pro-
duccion, Requisitos previos, Gestionar puntos de control.

4.5.2. Planificacion de la capacidad

Permite a la organizacion efectuar una proyeccion de los productos que se
van a elaborar en planta, en donde puede incluir pedidos de clientes y ar-
ticulos varios a su eleccion. También se pueden analizar tiempos, requeri-
mientos de materia prima y capacidad de produccién.

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:

Manufactura
|—> Procesos

I—» Planificacién de produccién

Se enlista todas las planificaciones previamente almacenadas, en un repor-
te interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la aplica-
cién, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

Qv Buscar Registros 15 v  Acciones V'

Cédigo |7 Fecha

91 16-08-2017
EY 16-08-2017
89 16-08-2017
88 17-07-2017

87 05-06-2017

Figura 201. Listado de planificacién de produccion
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El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podra agregar una nueva planificacién (consultar: Administracién, Organiza-
cion general de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla
de datos de mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manteni-
mientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacién actual
de la planificacion seleccionada (consultar: Administracion, Organizacion
general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la pantalla de
datos de mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a una planificacién, se
muestra en la siguiente figura:

Figura 202. Mantenimiento de planificacion de produccion

1. Informacion general
a. Fecha en la que realiza la planificacion.

b. Observacion, frase que describe a la planificacion efectuada.
Puede contener caracteres numéricos y/o letras.

2. Pedidos de clientes, visualiza todos los pedidos de clientes que adn no
han sido fabricados por la organizacién.

a. Acciones de fila, al hacer clic despliega un mend con opciones
para manipular las filas del detalle (consultar: Administracion,
Organizacién general de la aplicacion, Objetos en pantalla, Ac-
ciones de fila).
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Figura 203. Acciones de fila

b. Numero de pedido.

c. Fecha de registro del pedido.
d. Cddigo del producto solicitado.
e. Detalle del producto.

f. Cantidad del pedido.

g. Cliente, nombre de la persona u organizacién que realiza el pe-
dido.

h. Fecha probable de entrega al cliente.
i. Observacion, frase aclaratoria acerca del pedido.

j. Seleccidn, haga clic en Agregado para incluir el pedido en la
planificacién.

3. Planificacién, en esta seccién se visualizan todos los items que en su
configuracién se asocié con un tipo de item de fabricacién (consultar:
Inventarios, Gestionar productos).

a. Acciones de fila, al hacer clic despliega un men( con op-
ciones para manipular las filas del detalle (consultar: Ad-
ministracion, Organizacion general de la aplicacion, Obje-
tos en pantalla, Acciones de fila).

Figura 204. Acciones de fila

b. Codigo del producto que se va a fabricar.
¢. Nombre del producto que se va a fabricar.

d. Cantidad de pedidos que fueron Agregados a la planifi-
cacion en la seccién 2.
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Cantidad por fabricar en base a criterios propios del encar-
gado de produccién.

Total, suma de la Cantidad de pedidos mas Cantidad que
se va a fabricar.

Existencia actual del item en bodega.

Existencia + Total, suma de Existencia actual en bodega
mas la columna de Total previamente calculada.

Tiempo unitario en minutos que toma elaborar un produc-
to.

Tiempo en minutos que toma elaborar el total de produc-
tos.

Tiempo en horas, conversidn del tiempo de minutos a
horas.

Férmula, al hacer clic sobre el icono de lupa, visualiza el
detalle de componentes del producto seleccionado.

Férmula

Q

Figura 205. Mostrar formulacion o estructura del item
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Formulacion

ftem  vite101c20-Silla roma

Formulacién ~ 30-Estructura SILLA ROMA: 15-06-2016

Cédigo componente Férmula Detalle componente Nivel

9980 Estructura SILLA ROMA Silla Roma SRT (Estructura ... 1

1 fila(s) selecionada(s) Total 1

Figura 206. Formulacidn o estructura del item

4. Planificacion de subsecciones, muestra en detalle la ruta de cada uno
de los items que se van a fabricar en: cantidad, subsecciones de acuer-
do con la ruta de fabricacion establecida, la fecha en la que se encon-
trara en dicha subseccidony los totales al final de cada subseccién. Estos
indicaran la factibilidad o no de la planificacion efectuada en funcién de
la capacidad de cada subseccién.

Planificacién de subsecciones

o 260318 260018 270318 2038 30.03-18 1704 170018 608 2048
do Propanacionde  Preparacénde pre. Preparacionde  Preparacionde  Preparacion de " Mo
ble mader Tapizado mader

..... dor able

cadigo Detalle Cantidad mader

Figura 207. Planificacion de subsecciones
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4.6. Gestionar orden de produccion

4.6.1. Requisitos previos
4.6.1.1. Productos

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Inventario

I—» Mantenimientos

|—> ftem

Para el detalle de la opcidn consultar: Inventarios, Gestionar productos.

4.6.1.2. Estructura de los productos

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Manufactura
|—> Procesos
I—» Estructura producto

Para el detalle de la opcidn consultar: Manufactura, Gestionar estructura de
productos.

4.6.2. Orden de produccion

Cuando la organizacién toma la decision de fabricar determinados produc-
tos, se lanza la orden de produccién, acompanada de la provision de mate-
riales, tiempos estandary se emite la documentacién de planta para comen-
zar la produccion.

El médulo registra, para cada orden, la informacion relativa a materiales con-
sumidos, tiempos utilizados por centro y cantidades fabricadas.
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Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Manufactura

|—> Procesos

I—» Orden de produccidn

Se enlista todas las érdenes de produccién previamente almacenados, en
un reporte interactivo (consultar: Administracién, Organizacién general de
la aplicacion, Organizacién de los elementos en la pantalla del reporte in-
teractivo).

Imprimir Numero Fecha de inicio Sucursal Periodo Estado

& 73 15-07-2017 Fabrica Ricaurte 2017 Abierto

[El[] 74 17-07-2017 Fabrica Ricaurte 2017 Abierto
>

@ 75 08-01-2018 Fabrica Ricaurte 2017 Abierto

& 72 05-06-2017 Fabrica Ricaurte 2017 Cerrado

Figura 208. Listado de drdenes de produccion

El boton Agregar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y
podra agregar una nueva orden de produccién (consultar: Administracion,
Organizacidn general de la aplicacién, Organizacién de los elementos en la
pantalla de datos de mantenimientos).

El botén Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manten-
imientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacion actual
de la orden de produccién seleccionada (consultar: Administracién, Orga-
nizacién general de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pan-
talla de datos de mantenimientos).

Lainformacién que almacena la aplicacién, referente a una orden de produc-
cion, se muestra en la siguiente figura:

AT [ oo [ o |

02042018 3] Facha fin Estaco Abierto

Codigo Nombre - Existencia Cantidad  Esctructura u.m. = cedigo Nombre/Componente 3 cantidad unitaria  Cantidad to...

Figura 209. Mantenimiento de drdenes de produccion
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1. Informacion de la orden de produccién

a.

b.

Fecha inicio del proceso de fabricacion.

Fecha fin del proceso de fabricacién, la cual se muestra para
ordenes de produccion cerradas. Se detalla su registro en la apli-
cacion en el apartado: Manufactura, Gestionar cierre de la orden.

Observacion, frase aclaratoria sobre la orden de produccién. Puede
contener caracteres numéricos y/o letras.

Planificacién, permite realizar la orden de produccion en funcion de
una planificacion previamente elaborada, para lo cual se selecciona
dicha planificacién de la lista.

Estado, indica el estatus de la orden y puede variar entre Abier-
to y Cerrado. Abierto es el estado por defecto que se almacena al
crear una nueva orden y hace referencia a que los items de la orden
de produccién se encuentran en el proceso de fabricacién. Cerrado
hace referencia a que se concluyd con el proceso de fabricacion,
este estado es actualizado automaticamente por la aplicacion en el
proceso de cierre de la orden de produccién. Se detalla su registro
en la aplicacién en el apartado: Manufactura, Gestionar cierre de la
orden.

2. Detalle productos a fabricar

a.

Acciones de fila, al hacer clic despliega un mend con opciones para
manipular las filas del detalle (consultar: Administracién, Organi-
zacion general de la aplicacién, Objetos en pantalla, Acciones de
fila).

Figura 210. Acciones de fila

Cadigo, al seleccionar de la lista el item a fabricar, de manera au-
tomatica se agregan a la orden los productos intermedios necesa-
rios.

Nombre, palabra o frase que designa al item. Puede contener car-
acteres numéricos y/o letras.

Existencia actual del item en bodega.
Cantidad por producir en la orden actual.

Estructura, descripcion de la formula con la que se elabora el item.
Se detalla su registro en la aplicacion en el apartado: Aplicacion del
software manufactura, Gestionar estructura de los productos.

Unidad de medida definida en el producto.



PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 261

h. Bot6n Eliminar, elimina de la orden el item seleccionado, asi como
los productos intermedios relacionados.

3. Componentes, se agregan automaticamente para cada uno de los pro-
ductos y productos intermedios que se van a fabricar.

a. Acciones de fila, al hacer clic despliega un mend con opciones para
manipular las filas del detalle (consultar: Administracién, Organi-
zacién general de la aplicacion, Objetos en pantalla, Acciones de
fila).

Figura 211. Acciones de fila

b. Cddigo del componente.
c. Nombre, palabra o frase que designa al componente.
d. Cantidad unitariarequerida para elaborar una unidad del producto.

e. Cantidad total requerida para elaborar la cantidad total del produc-
to.



262 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

4.7. Gestionar control de orden de produccion

4.7.1.Requisitos previos
4.7.1.1. Orden de produccion

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Manufactura
I—» Procesos
I—» Orden de produccién

Para el detalle de la opcion consultar: Manufactura, Gestionar orden de pro-
duccion.

4.7.1.2. Ruta de produccion

Para acceder a esta opcion elija en el men lateral:
Manufactura
I—» Procesos
I—» Ruta de produccion

Para el detalle de la opcién consultar: Manufactura, Gestionar ruta de pro-
duccion.

4.7.2. Control de orden de produccion

Realiza el seguimiento de las 6rdenes de produccion a través de los difer-
entes procesos en planta. Se puede registrar informacién (inicamente de
6rdenes de produccion con estado Abierto.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
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Manufactura

|—> Procesos

I—» Control orden de produccién

Se enlista todas las 6rdenes de produccién previamente almacenados, en
un reporte interactivo (consultar: Administracién, Organizacién general de
la aplicacion, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte in-
teractivo).

Qv Buscar Registros 1 Vv Acciones v

Cédigo Observacién Terminado

72 Orden de produccién en base a una planificacién - Sillas roma Cerrado

Figura 212. Listado de control orden de produccion

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manten-
imientos, y podra consultar o modificar el detalle de la informacidn actual del
control de la orden de produccion seleccionada (consultar: Administracion,
Organizacién general de la aplicacion, Organizacion de los elementos en la
pantalla de datos de mantenimientos).

La informacion que almacena la aplicacién, referente a un control de orden
de produccion, se muestra en la siguiente figura:

Figura 213. Editar control orden de produccion
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1. Informacion de la orden de produccién

Orden produccidn, visualiza el nimero y la descripcion ingre-
sada al registrar y almacenar previamente la orden de produc-
cion. Se detalla su registro en la aplicacién en el apartado: Man-
ufactura, Gestionar orden de produccion.

Fecha de inicio del proceso de fabricacion, registrado en la or-
den de produccién.

Fecha de fin del proceso de fabricacion, la cual se muestra para
6rdenes de produccién cerradas. Se detalla su registro en la
aplicacién en el apartado: Manufactura, Gestionar cierre de la
orden.

Estado de la orden, que puede contener el valor de Abierto,
en drdenes que se encuentran en proceso de fabricacién o Cer-
rado, en 6rdenes que ya cumplieron con todo este proceso. El
registro de control de la orden puede realizarse Gnicamente
cuando se encuentran en estado Abierto, en caso contrario,
Gnicamente se puede consultar la informacion.

2. Detalle items de la orden de produccién

Cddigo del item que se esta fabricando.

Nombre, palabra o frase que designa al item. Puede contener
caracteres numéricos y/o letras.

Cantidad de productos que se van a fabricar.

3. Detalle punto de control

Orden, secuencia numérica que prioriza el registro de infor-
macién generada en el proceso productivo para cada uno de
los puntos de control establecidos. Se detalla su registro en la
aplicacién en el apartado: Manufactura, Gestionar ruta de pro-
duccion.

Nombre, palabra o frase que designa al punto de control. Puede
contener caracteres numéricos y/o letras. Se detalla su registro
en la aplicacién en el apartado: Manufactura, Gestionar ruta de
produccién, Requisitos previos, Gestionar puntos de control.

Subseccion en la que se efectia el control.

4. Detalle elemento de control

Orden, secuencia numérica que prioriza el registro de infor-
macidn generada en el proceso productivo para cada uno de los
elementos de control establecidos. Se detalla su registro en la
aplicacién en el apartado: Manufactura, Gestionar ruta de pro-
duccidn, Requisitos previos, Gestionar puntos de control.
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Nombre, palabra o frase que designa al elemento de control.
Puede contener caracteres numéricos y/o letras. Se detalla su
registro en la aplicacién en el apartado: Manufactura, Gestion-
ar ruta de produccién, Requisitos previos, Gestionar puntos de
control, Requisitos previos, Elementos de control.

Descripcion, frase aclaratoria sobre la informacién que se va a
registrar en el elemento de control. Puede contener caracteres
numéricos y/o letras. Se detalla su registro en la aplicacién en
el apartado: Manufactura, Gestionar ruta de produccién, Requi-
sitos previos, Gestionar puntos de control.

Tipo de informacién al que corresponde el elemento de control
seleccionado. El tipo sefialado en este punto, influye en la acti-
vacion para el ingreso de informacion en la columna siguiente
de Valor. Se detalla su registro en la aplicacién en el apartado:
Manufactura, Gestionar ruta de produccién, Requisitos previos,
Gestionar puntos de control.

Valor puede seringresado o resultado de un proceso, en funcioén
de cdmo se configurd la columna previa.

Producto final, marcar Si cuando el registro de informacién
sera considerado para efectuar el ingreso a bodega al momento
del cierre de la orden de produccion.

Observacion sobre la informacidn a registrada.
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4.8. Gestionar cierre de la orden

4.8.1. Requisitos previos

4.8.1.1. Definir bodega por defecto para ingreso de produccion

La organizacion debe especificar, para cada uno de los items que fabrica, la
bodega en la que ingresaran los mencionados items al concluir el proceso
productivo y efectuar el cierre de la orden.

Para acceder a esta opcion elija en el meni lateral:
Manufactura
I—» Mantenimiento
I—» ftem a bodega

Se enlista todos los items que en su configuracion se asoci6 con un tipo de
item de fabricacién (consultar: Inventarios, Gestionar productos), en un re-
porte interactivo (consultar: Administracion, Organizacion general de la apli-
cacion, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte interactivo).

Qv Buscar Registros 5 ~  AccionesV m

Sucursal Cédigo Detalle Formulacién Bodega

Fabrica Ricaurte 1 Silla Casos de prueba Estructura pata charleston

Fabrica Ricaurte 2020002 Pata anterior Estructura pata anterior Bodega Ricaurte 1

Fabrica Ricaurte 2020003 Travesafio costado Estructura travesafio costado Bodega Ricaurte 1

Fabrica Ricaurte 2020004 Travesafio posterior Estructura travesafio posterior Bodega Ricaurte 2

Fébrica Ricaurte 2020005 Escuadra anterior Estructura escuadra anterior Bodega Ricaurte 1

Figura 214. Listado de item a bodega
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El botén Editar guia hasta el formulario de datos de mantenimientos, y po-
dra consultar o modificar el detalle de la informacién actual del conjunto de
items (consultar: organizacion de los elementos en la pantalla de datos de
mantenimientos).

Lainformacién que almacena la aplicacidn, referente a una orden de produc-
cion, se muestra en la siguiente figura:

[e=l==)

= Ssucursal Cédigo Detalle Formulacion Bodega

= Fabrica Ricaurte 2020009 Travesaiio anterior Estructura travesaio anterior Bodega Ricaurte 1
= Fabrica Ricaurte 2020008 Tira espaldar Estructura tira espaldar Bodega Ricaurte 1
= Fabrica Ricaurte 2020007 Pata posterior Estructura pata posterior Bodega Ricaurte 1
= Fabrica Ricaurte 2020006 Escuadra posterior Estructura escuadra posterior Bodega Ricaurte 1
= Fabrica Ricaurte 2020005 Escuadra anterior Estructura escuadra anterior Bodega Ricaurte 1
= Fibrica Ricaurte 2020003 Travesafio costado Estructura travesaio costado Bodega Ricaurte 1
= Fabrica Ricaurte 2020002 Pata anterior Estructura pata anterior Bodega Ricaurte 1
= Fabrica Ricaurte 9998 Tablero Asiento Estructura tablero asiento Bodega Ricaurte 1
= FabricaRicaurte vite101c20 silla roma Estructura SILLA ROMA Bodega Ricaurte 1
= Fabrica Ricaurte 9980 Silla Roma SR (Estructura y Asiento)  Estructura y Asiento - Silla Roma Bodega Ricaurte 1
= Fabrica Ricaurte 2020004 Travesafio posterior Estructura travesafio posterior Bodega Ricaurte 2

ila(s) selecionadals Tota

Figura 215. Mantenimiento de item a bodega

Acciones de fila, al hacer clic despliega un menl con opciones para
manipular las filas del detalle (consultar: Administracién, Organizacion
general de la aplicacién, Objetos en pantalla, Acciones de fila).

Figura 216. Acciones de fila

Sucursal en que se fabrica el producto. Se detalla su registro en la apli-
cacion en el apartado: Administracion, Informacion general de la empre-
sa, Sucursales.

Cddigo, es el identificador del item.

Detalle, nombre, palabra o frase que designa al item. Puede contener
caracteres numéricos y/o letras.

Formulacién, descripcion de la formula con la que se elabora el item.
Se detalla su registro en la aplicacion en el apartado: Manufactura, Ges-
tionar estructura de productos.

Bodega, seleccione de la lista la bodega en la cual se efectuara el ingre-
so del item una vez fabricado. Se detalla su registro en la aplicacién en
el apartado: Inventarios, Gestionar movimientos de productos en bode-
ga, Bodegas.
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Bodega

Bodega Ricaurte 1 v

- Seleccionar -

Bodega Ricaurte 1

Figura 217. Seleccionar bodega

4.8.1.2. Orden de produccion

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Manufactura

I—» Procesos

I—» Orden de producci6n

Para el detalle de la opcidn consultar: Manufactura, Gestionar orden de pro-
duccidn.

4.8.1.3. Control de orden de produccion

Para acceder a esta opcidn elija en el mend lateral:
Manufactura

|—> Procesos

I—» Control orden de produccién

Para el detalle de la opcion consultar: Manufactura, Gestionar control de or-
den de produccién.

4.8.2. Cierre de la orden

Al concluir los procesos de fabricacion, se lleva a cabo el cierre de érdenes,
lo que origina el ingreso a bodega de las cantidades de cada item elaborado
y la actualizacion del estado a Cerrado de la orden de produccién.

Para acceder a esta opcién elija en el mend lateral:
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Manufactura

|—> Procesos

I—» Cierre orden de produccion

269

Se enlista todas las drdenes de produccién previamente almacenadasy que
al momento se encuentren con estado Abierto, en un reporte interactivo
agrupadas por estado (consultar: Administracion, Organizacién general de
la aplicacion, Organizacion de los elementos en la pantalla del reporte in-

teractivo).
Qv Buscar Registros 50 v Acciones\
- v E Estado
Estado : Abierto
Cédigo | = Fecha inicio Fecha fin
75 08-01-2018 09-01-2018
74 17-07-2017
73 15-07-2017
Estado : Cerrado
Cédigo Fecha inicio Fecha fin
72 05-06-2017 31-07-2017

Figura 218. Listado de cierre de drdenes de prod

# Planificacién

# Planificacién

87

uccion

1-4

El boton Editar del registro guia hasta el formulario de datos de manten-
imientos, y podra consultar el detalle de la informacién actual de la orden de
produccién seleccionada (consultar: Administracién, Organizacion general
de la aplicacién, Organizacion de los elementos en la pantalla de datos de

mantenimientos).

La informacién que almacena la aplicacion, referente a un cierre de orden de

produccidn, se muestra en la siguiente figura:

Cierre orden de produccién

, o

Codigo 88 Estado  Abierto

Fechainicio  22-03-2018
* Fecha cierre  02-04-2018 =]
* Documento ~

Observacion

Orden observacion  Test hoja de costos

Cédigo Nombre 2 Cantidad en orden  Cantidad en control  Bodega

vite101c20 Silla roma 200 1000  Bodega Ricaurte 1

1 ilas) selecionadas)

Observacién

Total 1

Figura 219. Cierre de orden de produccion
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1. Informacion de la orden de produccién

o

Cddigo de la orden produccidn, ingresado al registrary al-
macenar previamente la orden de produccién. Se detalla su
registro en la aplicacién en el apartado: Manufactura, Ges-
tionar orden de produccién.

Fecha de inicio de la orden de produccion.

Fecha de cierre de la orden de produccion, visualiza por
defecto la fecha actual.

Documento, seleccione de la lista el documento que iden-
tifica al movimiento para el ingreso de los items a la bode-
ga. Se detalla su registro en la aplicacién en el apartado:
Administracién, Procesos generales, Configuracién general,
Gestionar documentos.

Observacidn sobre el cierre de la orden que va a ser real-
izada.

Estado de la orden, que puede contener el valor de Abi-
erto, en 6rdenes que se encuentran en proceso de fabri-
cacion o Cerrado, en 6rdenes que ya cumplieron con todo
este proceso.

2. Detalle de items que van a ingresar a bodega

3. Botones

O

o

o

o

Cddigo del item que se fabrica.

Nombre, palabra o frase que designa al item. Puede con-
tener caracteres numéricos y/o letras.

Cantidad en orden, registrada como la cantidad que se va
a fabricar al realizar la orden de produccién. Se detalla su
registro en la aplicacién en el apartado: Manufactura, Ges-
tionar orden de produccion.

Cantidad en control, registrada como la cantidad fabrica-
da al realizar el control de la orden. Se detalla su registro en
la aplicacién en el apartado: Manufactura, Gestionar con-
trol de orden de produccién.

Bodega, seleccione de la lista la bodega en que se origina
el movimiento realizado. Se detalla su registro en la apli-
cacion en el apartado: Inventarios, Gestionar movimientos
de productos en bodega, Requisitos previos, Bodegas.

Observacion sobre el producto fabricado.

Cierre de Orden, con la informacion actual, genera un doc-
umento de ingreso de bodega y actualiza el estado de la
orden de produccién a Cerrado.
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4.9. Informes

4.9.1. Informes orden de produccion

Permite obtener informes generados a partir de una orden de produccién
guardada previamente.

Para acceder a esta opcion elija en el mend lateral:
Manufactura

|—> Procesos

I—» Orden de produccién

Se enlista todas las 6rdenes de produccién previamente almacenadas, en
un reporte interactivo (consultar: Administracién, Organizacién general de
la aplicacion, Organizacién de los elementos en la pantalla del reporte in-
teractivo).

Imprimir Numero Fecha de inicio Sucursal 1] Periodo Estado
fg] 73 15-07-2017 Fabrica Ricaurte 2017 Abierto
fg] 74 17-07-2017 Fabrica Ricaurte 2017 Abierto
[8] 75 08-01-2018 Fabrica Ricaurte 2017 Abierto
lg] 72 05-06-2017 Fabrica Ricaurte 2017 Cerrado

Figura 220. Listado de drdenes de produccion
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El boton Imprimir del registro guia hasta las opciones de informe de una
orden de produccién, como se muestra en la siguiente figura:

Nimero 88

Opcion @ Lista de requisicion de materiales y plazos
Lista de materiales, caracteristicas/dimensiones
Orden de produccién

Requerimiento de materiales

Observacion

Figura 221. Informes de la orden de produccion

e Numero de la orden de produccién.
e Opcidn, seleccione entre las diferentes opciones de reporte.

® Observacion frase aclaratoria para el reporte solicitado. Puede contener
caracteres numéricos y/o letras.

Al hacer clic en el botén imprimir, visualiza el reporte solicitado en formato
pdf en una nueva ventana del navegador.
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Fabrica Ricaurte
Lista de Componente

Numero de Orden: 108 Fecha Inicio: 09-03-2022
Observacion: Fecha Fin:
SUBSECCION Ammado-Acabado
Producto intermedio Materia prima Cantidad UM
Laptop HP I7 106G
Fecha Inicio/Fin 09-03-2022 ; 10-03-2022
Laptop HP i7 10G 000402 Bateria 110V 1.0000  und
SUBSECCION SECCION DE ARMADO
Producto intermedio Materia prima Cantidad UM
MESA DE VIDRIO
Fecha IniciofFin 09-03-2022/ 10-03-2022
MESA DE VIDRIO MPO1C101  Clavos pequefios 60.0000  und
IDMPO1  SELLO ROJO 20,0000 Onz
SUBSECCION Armado-Ensuelado
Producto intermedio Materia prima Cantidad UM
Laptop HP i7 10G
Fecha IniciofFin 10-03-2022  12-03-2022
Laptop HP i7 10G 000405 Procesador i7 10G 1.0000 und
SUBSECCION Montaje Incial
Producto intermedio Materia prima Cantidad UM
Laptop HP I7 106G
Fecha IniciofFin 12-03-2022/ 13-03-2022
000401  Disco Duro 1 TB 1.0000  und

Figura 222. Ejemplo de informe de la orden de produccion
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4.10. Integracion desde produccion hacia
otros modulos

Modulo de inventarios:

- Ingreso a bodega al cerrar la orden de produccion
- Requerimiento de bodega de materia prima e insumos para orden
de produccion

Costos

- Materia prima e insumos utilizado en la orden de produccién
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