UNIVERSIDAD AUTONOMA DE NUEVO LEON

PACULTAD DE CONTADURIA PUBLICA
¥ ADMINISTRACION

EVOLUCION DE LOS SISTEMAS
INTEGRADOS DE MANUFACTURA

POR
IRMA LETICIA GARZA CONZALEZ

Como requisito percial para obtener o Grado de
MAESTRIA EN INFORMATICA ADMINISTRATIVA

Septiombrs 2000






VAR MR

3333333333



UNIVERSIDAD AUTONOMA DE NUEVO LEON

FACULTAD DE CONTADURIA PUBLICA Y ADMINISTRACION

EVOLUCION DE LOS SISTEMAS INTEGRADOS DE

MANUFACTURA
Por

IRMA LETICIA GARZA GONZALEZ

Como requisito parcial para obtener el Grado de

MAESTRIA EN INFORMATICA ADMINISTRATIVA

Septiembre 2000



O/33- ¢ 2¢o
T

'Z?wg/
oy

FCeyh
2000
03392




EVOLUCION DE LOS SISTEMAS INTEGRADOS DE
MANUFACTURA

Aprobacion de la Tesis:

4

M.C. AdalbeéNavarro Olivares
Presidente dei Jurad

e
M.A Jesu ian Lopez Pérez

Secretario del Jurado

CZ

7
M{Jorge Alberto Méndez Davila
Vocal del Jurado

\us

M.A. José Magdi

Martinez Fernandez

e Division de Postgrado

Facultad ontaduria Publica y Administracion



DEDICATORIAS

A Dios a quien le debo todo lo que soy, gragias por haberme dado la

fuerza y salud para seguir adelante.

A mi esposo Martin por la paciencia, apoyo, comprensién y amor que

me ha brindado, ya que gracias a él he podido lograr una meta mas

en mi vida.

A mis hijjos Martin y Cesar que son mi amor y mi alegria de vivir.

A mis padres Rafael e Irma Yolanda por su amor y su apoyo

incondicional.

A mis hermanos Rafael, Ivan y Emita que con sus palabras de aliento

me han motivado a salir adelante.

Dedico también esta tesis, con carifio a todas aquelias personas de

las que recibi apoyo incondicional para la realizaciéon de la misma.



AGRADECIMIENTOS

Quiero expresar mi agradecimiento al M.C. Adalberto Navarro
Olivares, asesor de esta tesis por su valiosa ayuda, consejos vy
recomendaciones acertadas para el desarrollo y conclusion del

presente trabajo de tesis.

Mi agradecimiento a los maestros sinodales M.A. Jesus Fabian Lopez
Pérez y M.A. Jorge Alberto Méndez Davila por sus valiosas

recomendaciones al presente trabajo.

Agradezco también a todos mis maestros que compartieron sus
conocimiento y su experiencia, ademas de su amistad y consejos

brindados durante estos arios.

A toda mi familia por su carifio y su apoyo incondicional.

A todas aquellas personas que de una u otra forma coniribuyeron a la

realizacion de este trabajo.

Mil Gracias



I EVOLUCION DE LOS SISTEMAS

INTEGRADOS DE MANUFACTURA

Irma Leticia Garza Gonzalez. I




INDICE

INTRODUCCION

CAPITULO 1

Definicién y Marco Teérico

1.1 Manufactura
1.2  Automatizacién de la manufactura
1.3  Procesos
1.3.1  Procesos Continuos
1.3.2 Procesos Discretos
1.3.3 Procesos Hibridos
1.4 Sistema Integrado
15  Manufactura Integrada por computadora ( CIM)

1.6  Reingenieria de los negocios

CAPITULO 2

Evolucién de los Sistemas Integrados de Manufactura

2.4 Planificacion Empresarial y Planificacién de Operaciones

2.2 Control de Inventarios

2.2.1 Razones que justifican la existencia de inventarios

10

11

12

13

15

18

21

21

25

29



2.3

24

25

Planeacion de Requerimientos de Materiales ( MRP )
2.3.1 El esquema basico del MRP

2.3.2 La entrada al sistema MRP

2.3.3 La salida del sistema MRP

2.3.4 Reprogramacion del sistema MRP

Planeacién de Recursos de Manufactura ( MRP 11)
241 La entrada al sistema MRP Il

2.42 La mecanica del sistema MRP |l

2.4.3 La salida del sistema MRP Il

Planeacion de Recursos de la Empresa ERP

CAPITULO 3

3.1

La implementacién de los sistemas integrados

de manufactura

Problema en la instalacién de un sistema de manufactura
3.1.1 Las ventajas de un sistema de manufactura

3.1.2 Los inconvenientes de un sistema de manufactura

34

37

39

44

45

47

55

55

57

59

67

68

F&l

75



CAPITULO 4

Tendencia de los sistemas integrados de manufactura

41 El intercambio Electronico de datos
411 Los enlaces del Intercambio electronico
de datos ( EDI )
4.1.2 Los estandares del Intercambio electrénico
de datos ( EDI )
4 1.3 Los beneficios del Intercambio electrénico
de datos ( EDI )
42 El Comercio electrénico
43 La Cadena de Suministro
421 La Logistica y la Cadena de suministro
CONCLUSION
GLOSARIO
BIBLIOGRAFIA
APENDICE

AMECE ( Asociacion Mexicana de Estandares para el
Comercic Electrénico )

Historias de Exito

79

79

80

81

83

87

90

S0

95

99

105

109

109

114



LISTA DE FIGURAS

Figura

2.1

22

23

24

2.5

26

27

2.8

4.1

42

4.3

4.4

Proceso de planificacion empresarial y control en la
Empresa

Proceso de planificacion y control en la empresa para
Chase

La Evolucion de los sistemas integrados

Esquema basico del MRP originario

Estructura de arbol para la lista de materiales
Sistema de planeacion y control de produccién basado
en MRP |l (Simplificado)

La Estructura de los sistemas ERP

Las empresas que ofrecen sistemas ERP

Las conexiones entre proveedor — cliente

El sistema ERP con EDI

La empresa con EDI disfruta de beneficios directos
como indirectos

La Cadena de suministro

22

23

24

38

41

50

62

66

81

83

86

92



INTRODUCCION

En la actualidad, la tecnologia de informacion esta siendo ampliamente
utiizada en el sector industrial para reforzar las actividades de ingenieria y
manufactura. Una de las formas en que se presenta esta tecnologia es a través

de los sistemas integrados.

A continuacion se hablara de la evolucion de los sistemas integrados de
manufactura desde la época de los aros 60’s a la fecha para tener una vision
general del cambio que han sufrido los sistemas mientras se aclaran las
razones por las cuales se convirtié en el requisitoc para incrementar su

funcionalidad y el grado de integracion con los procesos de negocio.

Desde la década de los 60°s, el enfoque principal de los sistemas de
manufactura residia en el control de inventarios. Muchos de los paquetes de
ese tiempo (en su mayoria hechos a la medida) estaban disenados para

manejar inventarios basados en conceptos tradicionales.

En la década de los 70°s, el enfoque cambio a sistemas de planeacién de
requerimientos de materiales MRP (Material Requirement Planning) los cuales

convierten el programa maestro de produccion, construido para los productos



finales en requerimientos netos por fases de tiempo, para la planeacion de

abastecimiento de componentes y de materia prima.

En los 80’s, el concepto MRP Il (Manufacturing Resources Planning) el
cual evoluciond como una extension del MRP para tomar en cuenta actividades

de distribucién y de control de piso.

Hasta principios de los 90°s, el MRP Il fue extendido mas alla para cubrir
areas como Ingenieria, Finanzas, Recursos Humanos, Administracion de
proyectos, etc., en otras palabras, cubrir todas las actividades que existen en
cualquier empresa de negocios. De aqui se crea el termino ERP (Enterprice

Resource Planning)

En este trabajo de tesis, se presenta la evolucion de los sistemas de
manufactura basados principailmente en MRP Il (Manufacturing Resources
Planning).

Los primeros sistemas de inventarios se referian a controlar y almacenar
en archivos los nombres de clientes, la cantidad de productos solicitados y
terminados. Los calculos de estos sistemas dependian de una demanda estable

y conocida.



La planeacidn de requerimientos de materiales (MRP) fue uno de los
primeros sistemas computarizados para mejorar significativamente el control de
inventarios, la programacion de la produccién y la compra de materiales. La
MRP se ha conocido durante muchos arios, peroc no pudo ser explotada sin la
capacidad de procesamiento de las computadoras.

La tecnologia computacional propicid con el sistema MRP, unificar
pronésticos en el tiempo de produccién, tamafo de los lotes, los tiempos de
entrega y los registros de inventarios.

La planeacion de requerimientos de manufactura (MRP 1I) surgio
teniendo como base la MRP, unificando la planeacion y el control de la
produccién con los sistemas financieros.

La planeacion de requerimientos de manufactura (MRP 1Il) permite una
planificacion estratégica, la programacién de |a produccion, planifica pedidos de
materia prima, planifica y controla la capacidad disponible y necesaria, asi como

los registros del inventario.

En la actualidad las empresas que se enfrentan a un ambiente
globalizado y cada vez mas competitivo, tienen la necesidad de buscar
herramientas que les ofrezcan mayor eficiencia en sus operaciones y una
mayor ventaja competitiva. El sistema ERP es un sistema que permite adquirir

grandes ventajas competitivas, reduciendo costos y tiempo.



Los sistemas computacionales de aplicacion industrial que mas difusion
ha tenido en los paises desarrollados, es el Sistema de Planeacion de los
Recursos de Manufactura (MRP 1), y el Sistema de Planeacion de Recursos de
la Empresa (ERP) a tal grado que dificlmente se encontraran empresas
grandes que no lo estén aplicando, mientras que tampoco es raro toparse con
companias medianas e incluso pequefias, que también lo usan. Aungue cada
dia se comprueba la necesidad de hacer uso de este tipo de sistemas sin
embargo, siguen existiendo barreras para su implementacion como son: |la

cultura, y la educacion.

Durante el desarrollo de este trabajo, los tépicos que se trataran seran lo
siguientes:

Primeramente, se estableceran las definiciones y la marco teérico
(capitulo 1) que se utilizara durante el desarrollo de la tesis. Dicho marco teérico

incluye los términos mas utilizados en el ambiente de manufactura.

Definimos la evolucién de los sistemas de manufactura (capitulo 2) la
cual se logra partiendo de la planificacion de los objetivos de la empresa y de la
planificacion de sus operaciones.

Ademas se define los elementos y las caracteristicas de los sistemas

MRP, MRP Il y ERP.



La implementacion de los sistemas de manufactura (capitulo 3), donde
abarca el compromiso de la direccién, la cultura y la educacion necesaria para

lograr el éxito del sistema.

Se definiran las nuevas tendencias de los sistemas de manufactura y

mencionaremos los lideres internacionales en sistemas ERP (capitulo 4).

Finalmente se estableceran las conclusiones generales de este trabajo

de tesis.



Capitulo 1

DEFINICION Y MARCO TEORICO

El objetivo de este capitulo es dar a conocer el significado de los
términos mas comunmente utilizados en el ambiente de la manufactura, con la
finalidad de establecer un lenguaje comun que sera utilizado en el desarrollo de
la presente tesis.

En este capitulo, se describiran términos que fueron obtenidos de
diversas fuentes, con el propésito de que el lector conozca la opinién de varios
autores y pueda tener una vision de cada uno, asi como la relacion entre ellos.

Los términos analizados en esta seccion son los siguientes:

» Manufactura

» Automatizacion de la Manufactura

» Procesos

Continuos
Discretos

Hibridos



» Sistema Integrado
> Manufactura Integrada por Computadora (CIM)

» Reingenieria de los negocios (BPR) Business Process Reengineering

1.1 Manufactura

De acuerdo con Merchant (Merchant, 1989), la manufactura es un
sistema para la creacion de productos utilizables por el hombre. Este sistema se
puede explicar de acuerdo a los siguientes puntos:

1. Manufactura es un sistema cuya entrada es el modelo conceptual de un
producto y su salida es la ejecucidn exitosa de dicho producto.

2. El primer objetivo que debe satisfacerse en la operaciéon de este sistema,
es que su salida se maximize con relacion a su entrada.

3. La primera condicion que debera cumplirse, si el objetivo se lieva a cabo

por completo, es que todos los elementos del sistema estén integrados.

Observando lo anterior, se puede concluir que:

La manufactura es un sistema para la fabricacion de productos y para ser

eficiente, dicho sistema puede y debe estar apoyado por la computacidn y la

electronica.



1.2 Automatizacion de la Manufactura

Stark ( STARK,1989 ) menciona que el término “automatizaciéon de la
manufactura” se usa para cubrir todas las actividades afectadas por el creciente

uso de las computadoras y la electronica en las compafias de manufactura.

Este término cubre un amplio rango de tépicos, incluyendo:

Diseno Asistido por Computadora ( CAD )

Sistemas Flexibles de Manufactura ( FMS )
Manufactura Justo a Tiempo ( JIT )

Planeacion de Requerimientos de Materiales { MRP )

Protocolo de Automatizacion de Manufactura ( MAP )

Control Total de Calidad ( TQC)
Control Numérico Directo ( DNC)
Administracion de Sistemas de Informacion (MIS)

Programa Maestro de Produccién ( MPS )

Y VvV V ¥ VY V V¥V V¥V ¥ ¥

Control Estadistico de Proceso ( SPC )

A4

Analisis de Elementos Finitos { FEA )



1.3 Procesos

Un proceso es un conjunto de acciones ordenadas para lograr un
objetivo o trabajo. La manufactura es un conjunto de diversos procesos.

De acuerdo con Rembold (REMBOLD, 1983) un proceso técnico es la
transformacion o transportacion de materia, energia y/o informacion. El estado
de este proceso puede medirse y controlarse con la ayuda de dispositivos
técnicos. Dichos dispositivos pueden ser, entre otros, 10s sistemas de control
distribuido y control estadistico de procesos. El autor menciona que en
manufactura se debe realizar una combinacion de muchos subprocesos para
formar una sola entidad y que estos varian dependiendo de diversos factores.

Entre estos factores se encuentran los siguientes:

» Cantidad de productos fabricados
¥» Materias prima

» Tipos de mercado

» Medios de transportaciéon

Asi mismo, clasifica los procesos industriales en tres categorias:

> Procesos Continuos
» Procesos Discretos

» Procesos Hibridos



1.3.1 Procesos Continuos

Rembold (REMBOLD, 1983) describe los procesos continuos de la
siguiente manera:

Son aquellos procesos en los cuales una corriente continua de materiales
o energia se transporta o manufactura; Estos procesos continuos deben

funcionar 24 horas al dia para evitar costos de detencién y de arranque.

Algunos ejemplos de este tipo de procesos son los siguientes:

» Produccion continua de material (Laminados, galvanizados)
» Procesos quimicos (Produccion de jabones, fertilizantes)

» Flujo Continuo de material {(Produccidn de cereales, galletas)
»  Produccion de energia (Luz eléctrica)
>

Procesos Petroquimicos (Produccion de hule sintético)

Por su parte, Melnyk (MELNYK, 1992) propone una definicion mas para
un proceso o manufactura continua: Es aquella que involucra la produccién, a
gran volumen, de articulos no discretos (por ejemplo, el petroleo) en un proceso
que se caracteriza por una secuencia de operaciones comunes a la mayoria de

los articulos, tiempo de entrega cortos y muy pocas colas.

10



1.3.2 Procesos Discretos

La manufactura discreta sostiene que es una clasificacion de procesos
de produccién que involucra la fabricacibn de unidades discretas en lotes
pequenos.

Para Rembold (REMBOLD, 1983), los procesos discretos son
imprevistos para la compania. Estos son solicitados en cantidades y tamarios
especiales. Su fabricacion es repetitiva hasta alcanzar [a cantidad solicitada por
el cliente. A continuacion, se mencionan algunos ejemplos de fabricacion
discreta que son:
> Produccién singular y masiva (latas y envases)

» Ensamble singular y en linea (chasis para camiones)
» Movimiento de material discreto (armaduras de carros)

» Almacenamiento de material (empresas distribuidoras)

Para Wallace (WALLACE, 1990), la manufactura repetitiva es la
produccidén de unidades discretas, planeadas y ejecutadas a través de una
programacion. El material que se utiliza en estos procesos repetitivos tiende a
moverse en un flujo secuencial y con velocidades y volumenes relativamente

altos.

11



1.3.3 Procesos Hibridos

Los procesos hibridos segin Rembold (REMBOLD, 1983}, son los mas
comunes en manufactura. Por ejemplo, los materiales para un proceso quimico
continuo se entregan por cargas individuales, se procesan mediante un proceso

continuo y el producto que se obtiene se embarca en contenedores individuales.

Resumiendo, los procesos de manufactura pueden clasificarse en
procesos discretos, continuos e hibridos. Los discretos son aquellos que se
fabrican unc a uno o por lotes pequefos, los cuales no siempre siguen la

misma secuencia de procesos.

Los procesos continuos son aquellos que se caracterizan por una
corriente continua de materia y energia que sigue una secuencia de

operaciones o subprocesos comunes.

Paor ultimo, los procesos hibridos son aquellos que resultan de una
combinacién de ambos tipos de procesos para la fabricacion de un articulo, este

producto puede ser discreto o continuo.

12



1.4 Sistema Integrado

Un sistema integrado es un conjunto de aplicaciones computacionales,
relacionadas entre si para establecer un marco de administracién y control en

las diferentes areas de la empresa.

Las areas de una empresa en general pueden ser: Manufactura, Ventas

y Distribucion, Compras ¢ Abastecimiento, Finanzas, etc.

Una area puede estar definida por médulos de procesos como son:

Area: Manufactura

Modulos: Plan maestro de produccion
Requerimiento de materiales
Listas de materiales
Control de piso
Rutas de produccion
Capacidad de la planta

Inventarios

13



Area: Venta y Distribucion
Médulos: Pedidos de clientes
Registro del control de pedidos

Distribucion

Area: Compras

Modulos:  Ordenes de compra

Requisicidon de materias primas

Area: Finanzas

Médulos: Contabilidad en general
Administracion de activos fijos
Cuentas por pagar
Cuentas por cobrar
Presupuestos
Estadisticas de ventas
Facturacion

Recursos Humanos

Los mddulos se conforman por programas para generar informacion para

apoyar al proceso de toma de decision ante la presencia de alglin evento o

14



contingencia en alguna area como finanzas, distribucion ¢ manufactura de la
organizacion.

Todos los médulos comparten una base de datos comun lo cual asegura
que toda la informacion sea consistente para todas las areas de la organizacion.

En un sistema integrado, para lograr tener toda la informacion
relacionada y al dia, se requiere de educar y concienfizar a todas las personas
gue interactuan con el sistema.

Los sistemas integrados estan cambiando la forma de operar las
organizaciones actuales, logrando con ello ventaja competitiva, al recibir apoyo

con sistemas integrados confiables, y soportados con tecnologia de vanguardia.

1.5 Manufactura Integrada por Computadora (CIM)

La tecnologia computacional se esta usando muy ampliamente en las
actividades ingenieriles y de manufactura de las industrias. La fuerza que dirige
este rapido crecimiento es la promesa de incrementar tanto la productividad
como la habilidad para ajustarse a las demandas de un mercado cambiante.

La tecnologia computacional que estd adoptando la industria tiene
muchas formas. Los sistemas de planeacion de los recursos de manufactura

(MRP Il) son cada vez mas comunes, el disefo asistido por computadora (CAD)

15



y la ingenieria de sistemas se estan aplicando al desarrollo de productos,
disefio de herramientas y a facilitar la planeacién de los procesos. Mas aun, de
materiales y otro, frecuentemente se reportan beneficios para un area
especifica de la empresa, provocando las islas de automatizacién que son muy
comunes y daninas. Uno de los cambios primordiales es promover la
integracion, la estandarizacién y la comunicacion dentro de ellas.

Como una sclucion a este problema, se ha recurride a la automatizacion
de las actividades de piso se ha incrementado a través de la manufactura
asistida por computadora (CAM), la cual incluye grupos de tecnologia (GT),
planeacion de procesos asistida por computadora (CAP) y control numérico
(NC).

La culminacién légica de los esfuerzos actuales para automatizar e
integrar los elementos de la empresa manufacturara es un concepto conocido
como Manufactura Integrada por Computadora (CIM). En un ambiente CIM,
la administracién trabaja con una estacién de trabajo (network) de la fabrica,
hardware y software de computadora que funciona como un solo sistema, mas
que un grupo de sistemas relacionados débilmente.

En las fabricas modernas, la implementacién de sistemas flexibles de
manufactura (MFS), almacenamiento automatizado y sistemas de registro,

ensamble automatizado, sistemas de planeacion de requerimientos sistemas

16



integrados de manufactura y como parte de estos, a la implementacion de los
sistemas de Planeacion de los Recursos de Manufactura ( MRP 11 ).

Moverse hacia el CIM involucra gran inversién de tiempo y una buena
estrategia para seleccionar € implementar la herramienta, lo cual no solo afecta
los planes del negocio en el largo plazo, sino también, permite un solo
aprendizaje organizacional considerable para asimilar y explorar exitosamente

los cambios técnicos y organizacionales que se presentan.

Los factores 6 elementos de integracién, requeridos en el CIM son:

» Personal. Puede considerarse a este elemento, el recurso mas
valioso de la organizacion, ya que la calidad de las actividades que se
llevan a cabo depende de quienes las desarrolla.

» Informacion. Es la base para la toma de decisiones a lo largo de
toda la empresa. Considerado el punto de enlace entre los distintos
niveles, funciones y procesos de la organizacion.

> Equipo. Se refiere a la integracién tecnologica del equipo de la
empresa que es empleado en la planeacion, programacion, control, y
elaboracién del producto.

Si los subsistemas no estan integrados, ellos no podran cambiar

informacion automaticamente. Si existe la necesidad de intercambiar
informacion entre subsistemas o reunir la informacién de varios subsistemas, se

puede llevar a cabo manualmente. Esto requiere de una coleccién de la

17



informacion, reentradas, analisis, e interpretacién. Cada uno de estos pasos
esta sujeto a ineficiencias y al error.

Por otra parte, Chase Aquino (CHASE AQUINO, 1995) propone otra
definicién para CIM, es un concepto que pretende la integracién de la
informacion relacionada con todos los procesos de una empresa manufacturera
por medio de las computadoras. Ademas pretende integrar la informacién, el
flujo de esa informacion y al factor humano que la maneja, todo esto

encaminado hacia un fin comin de competitividad.

Resumiendo, los sistemas integrados de manufactura tienen como
finalidad reunir y optimizar toda la informacién necesaria para la fabricacion de
un producto, ademas de estar apoyados por la tecnologia computacional y la

electronica.

1.6 Reingenieria de los negocios

La reingenieria de los negocios (BPR Business Process Reengineering)
una breve definicion es " Empezar de cero” o " Empezar de nuevo "
Esto significa abandonar procedimientos establecidos hace mucho

tiempo y examinar otra vez el trabajo que se requiere para crear el producto o

18



servicio de una compaiiia y entregarle algo de valor al cliente. Significa
plantearse la pregunta ¢, si yo fuera a crear hoy esta compaiia, sabiendo lo que
hoy sé y dado el actual estado de la tecnologia? redisefiar una compapia,
significa echar a un lado sistemas viejos y empezar de nuevo,

Para Hammer, (HAMMER, 1996), la definicidon de reingenieria “ Es la
revisién fundamental y el redisefo radical de procesos para alcanzar mejoras
espectaculares en medidas criticas y contemporaneas de rendimiento, tales
como costos, calidad, servicio y rapidez “ .

De la definicion la primera palabra clave es: Fundamental, determina
primero Qué debe hacer una compaiiia, luego Cémo debe hacerlo. Se olvida
por completo de lo que es y se concentra en lo que debe ser.

La segunda palabra clave es: Radical, que se deriva del latin radix, que
significa raiz. Redisefiar radicalmente significa llegar hasta |a raiz de |las cosas,
o sea no efectuar cambios superficiales, ni de reinventar el negocio, no
mejorandolo o modificario.

La tercera palabra clave es: Espectacular, la reingenieria no es cuestion
de hacer mejoras marginales o incrementales sino de dar saltos gigantescos en
rendimiento.

La cuarta palabra clave es: Procesos, muchas personas de negocios no
estan orientadas a los procesos, estan enfocadas en tareas, en oficios, en

personas, en estructuras, pero no en procesos,

19



Un proceso de negocios es un conjunto de actividades que recibe uno o
mas insumos y crea un producto de valor para el cliente. Las tareas individuales
dentro de este proceso son importantes, pero ninguna de ellas tiene importancia
para el cliente si e! proceso global no funciona, es decir, si no entrega los
bienes al cliente.

Para lograr la reingenieria de negocios es pensar en las cuatro palabras
claves que la caracterizan como son: fundamental, radical espectacular y

proceso; el cambio es pensar en funcion de procesos.

20



Capitulo 2

EVOLUCION DE LOS SISTEMAS INTEGRADOS DE
MANUFACTURA

Considerando que la evolucidn de sistemas integrados se logra partiendo
de la planificacion de los objetivos de la empresa y de la planificacion de sus
operaciones. A continuacion introduciremos al lector en la planificacién

empresarial y de operaciones.

2.1 Planificacion Empresarial y Planificacion de Operaciones

Al hablar de la Planificacion Empresarial, algunos autores consideran tres
etapas basicas, las cuales aparecen en la figura 2.1, la pfanificacion estratégica,
es en la que se establecen los objetivos, las estrategias y los planes globales a
largo plazo, normalmente entre tres y cinco afios.

La planificacién operativa, es donde se concretan los planes estratégicos
y los objetivos globales de la empresa para cada una de las areas funcionales,
llegandose a un elevado grado de detalle. Asi se establecen, las tareas a
desarrollar para que se cumplan los objetivos y planes a largo plazo, indicando

dénde, cémo y cuando se llevaran a cabo.
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Se trata de una etapa en la que las actividades son mas limitadas, donde
abarcan un limite de tiempo que puede ir de 18 meses o0 un afo a varias
semanas, dependiendo de cada caso concreto.

La planificacién adaptativa, es la que pretende establecer las medidas
correctivas necesarias para eliminar las posibles divergencias entre los

resultados y los objetivos relacionados con ellos.

Figura 2.1 Proceso de planificacién y control en la empresa.

Planificacion Estratégica

—— Objetivos, Estrategias, Politicas —

globales y Plan de empresa a largo
plazo.

T

¢ Planificacién Operativa
Objetivos y Planes a corto plazo para |¢——
areas y subareas funcionales

.

Ejecucion
Planeacion Adaptativa
Comparacion Medidas para corregir
divergencias

Para otros autores como Chase (CHASE AQUINO, 1997), en el proceso

Objetivos

de planificacién y control en las empresas, ver la figura 2.2, debe considerarse
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un nivel intermedio, entre las dos primeras etapas mencionadas anteriormente,
se |le denomina planificacion tactica, o de medio plazo, en esta se logra
conectar los objetivos y planes a largo plazo con los planes operativos,
facilitando que la consecucidn de estos ultimos implique el logro de los
primeros. En la citada figura puede observarse la légica correspondencia entre
las fases desarrolladas en el area productiva y las que representan a la

planificacion en el ambito del conjuntc empresarial.

Figura 2.2 Proceso de planificacion y control en la empresa para Chase.

Planificacion Estratégica
Objetivos, Estrategias, Politicas <
globales y Plan de empresa a
largo plazo

Planificacion Tactica
< Objetivos y Planes a medio  [&—
Plazo

Planificacion Operativa

\ Objetivos y Planes a corto Plazo 4

para areas y subareas
funcionales

'

Ejecucion

l Planeacién Adaptativa

Medidas para corregir

divergencias

)4
Objetivos
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La evolucién de los sistemas integrados, se presenta en la figura 2.3, con
el propésito de introducir al lector en esta evolucion. Dicho procesos se logra
con la innovacion tecnolégica y la flexibilidad que aportan el sistema para

adaptarla seguin el giro de la empresa pudiendo ser de manufactura o de

Servicios.
Figura 2.3 La evolucion de los sistemas integrados
Sistemas ERP
Sistemas MRP Planeacion de
1] Recursos de la
Planeacién de Empresa
] Recursos de 1990
Sistemas MRP Manufactura X
Planeacion de 1980
Requerimientos de
Materiales T
Control de 1970
inventario
1960 f
| | [ i
60’s 70°s 80°s 90°s

Para lograr una adecuada planificacion y control de produccion, es
obligado realizar, en paralelo una adecuada planificacion y control de los

materiales, asi como de los productos finales. Este tema se presenta a

continuacion.
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2.2 Control de Inventarios

El mantenimiento de inventarios e€s un problema comun para todas las
empresas. Es necesario mantener inventarios en la industria y comercio, debido
a que fisica y econdmicamente es imposible conseguir los bienes en el

momento preciso en que se demanden.

El no tener inventarios implica que los clientes tengan que esperar hasta
que las ordenes sean surtidas por algun proveedor, o bien que sean fabricadas
y, por lo general los clientes no estan dispuestos a esperar mucho tiempo. Esta
razéon hace que el mantenimiento del inventario sea necesario para todas las
empresas, tanto manufactureras coma distribuidoras de articulos.

Para las empresas manufactureras, el inventario tiene una importancia
vital, ya que apoya las operaciones de produccidon y ventas, influyendo
directamente en el monto de inversién en equipo de transporte, producciéon y
nivel de contratacion de empleados. De esta manera, es imposible analizar el
inventario en términos de la relacion, produccién - inventario. Manteniendo un
nivel de inventario suficiente, se podria sostener un ritmo de produccion estable,
y por lo tanto, una alta utilizacién de la capacidad de la planta, quedando asi en

aptitud de satisfacer la demanda y proporcionar un servicio adecuado al cliente.
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Los problemas de inventario se han estudiado desde hace mucho
tiempo, pero fue hasta principios del siglo anterior, en que estimulados por el
crecimiento de la industria manufacturera y de las diversas ramas de la
ingenieria, los investigadores empezaron a utilizar técnicas analiticas para
estudiar estos problemas.

Inicialmente se resolvieron los problemas de inventario y de
programacion de produccién que tenian las empresas manufactureras, es decir
en situaciones donde los articulos eran producidos en lotes y el costo era muy
elevado. Aplicando la “formula del tamanio del lote” ecuacion mediante la cual
se minimiza la suma de los costos de mantenimiento del inventario, para casos
en que la demanda es conocida y constante.

El primer modelo de inventario tuvo poco desarrollo en su aplicacion.
Hasta que surgié la Ciencias de la Administraciéon y la Investigacion de
Operaciones, enfocando la atencion en la naturaleza estocastica de los
problemas de inventarios. Anteriormente estos habian sido tratados en forma
deterministica, con excepcion de algunos casos donde se incluian
consideraciones probabilisticas.

Por las actividades desarrolladas, se inicio una corriente ininterrumpida de
escritos matematicos sobre los sistemas de inventarios.

La importancia del inventario ha aumentado, fundamentalmente, por los
avances de las técnicas de produccién, que han permitido obtener nuevos
productos y acelerar el ritmo de la produccion lo cual ha traido como

consecuencia, la necesidad de efectuar mayores inversiones en el inventario y
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en los diversos canales de distribucion. De igual manera, la competencia entre
los productores, conduciendo a la fabricacion de una gran variedad de
productos, significando con esto, la necesidad de enfrentarse a problemas de
programacion de produccién e inventario cuya complejidad aumenta
proporcionalmente al incrementar en los volimenes y variedades de productos.
Esto influyo para hacer del inventario un problema que ha merecido la atencion
de especialistas e investigadores en todo el mundo.

La planeaciéon y programacion del inventario se encuentra |ocalizada en
todas las operaciones de la empresa en donde interviene la produccion versus
tiempo, distribucion, localizacion e inventario de productos. Asi tenemos que el
problema esta presente en todo el proceso de fabricacion, ya sea en la compra
de materiales, productos en proceso, productos terminados, distribucién de los
mismos y servicio al cliente.

La planeacién y programacion del inventario, se realizaba a través de
libros de pedidos y compras, tarjetas del almacén en forma manual, lo que
hacia que la informacidn se presentara fuera de tiempo.

E! principal problema al que se enfrentaron por llevar un control manual
es la falta de informacién oportuna de los movimientos como entrada- salida de
la materia prima y de los ajustes de inventario. La falta de reportes de
existencia de los materiales, entre otros.

La tecnologia computacional considerada como el agente de cambio en
los sistemas de planeacién y produccién a provocado cambios en las practicas

administrativas.
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Para Dominguez (DOMINGUEZ, 1997), presenta a continuacion los

tipos basicos de inventario de una empresa de manufactura:

Piezas de repuesto, necesarias para evitar paradas en los equipos
(mantenimiento).

Suministros industriales, materiales que se emplean en el proceso y que no
llegan a formar parte del producto terminado. Asi sucede con las
herramientas, lubricanies, disolventes, etc. necesarios para un buen
funcionamiento del equipo.

Materias primas, empleadas en la fabricacién tal como se reciben del
proveedor.

Articulos de fabricacion ajena, los cuales convienen adquirir en el exterior en
lugar de fabricarlos en la empresa. No sufren transformaciones en la
empresa.

Productos en curso, ya han sido transformados en la fabrica a partir de su
estado bruto y son almacenados siguiendo las necesidades de la
produccién.

Productos terminados, son articulos totalmente elaborados, controlados y

aprobados por la inspeccion final y listos para su expedicion.
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2.2.1 Razones que justifican la existencia de inventarios

Las principales funciones de los inventarios, que se enumeran y se
describen a continuacion son multiples y diversas, pudiéndose dar todas o solo
una parte de las mismas segun el tipo de empresa, tanto en el sector productivo

como en el de servicios.

» Hacer frente a la demanda de productos finales
Si la demanda de los clientes fuese conocida con certeza, y ademas, la
produccion se realizase de forma que ambas coincidiese exactamente en
fecha y cantidad, no seria necesario almacenar productos finales. Sin
embargo, siempre existe un cierto grado de aleatoriedad en dicha demanda;

ello empuja a las empresas a mantener un cierto stock de dichos articulos

para absorber las posibles variaciones.

» Evitar interrupciones en el proceso productivo
Son diversas las razones que pueden provecar paradas no deseadas en
dicho proceso, contra las cuales las empresas se protegen acumulando una
cierta cantidad de inventarios. Estas son:
= Falta de suministros externos: retrasos en la entrega y/o recepcion de

pedidos en cantidades inferiores a las solicitadas.
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» Falta de suministros internos: por averia en equipos, por mala calidad de
parte de los componentes, etc.

Cuando existe la necesidad de un articulo concreto, y éste no se
encuentra disponible, se dice que se ha producido una ruptura de stock. Esta
puede darse tanto en los productos finales, como en los suministros tanto
internos como externos. El inventario que se mantiene para hacer frente a dicha

eventualidad se le denomina stock de seguridad.

» La propia naturaleza del proceso productivo dado que cualquier etapa del
proceso productivo requiere tiempo para su realizacion, existira en
permanencia una cierta cantidad de productos en curso. Si las distintas
fases estuvieran sincronizadas, sin tiempos de espera debido a transporte
entre maquinas, o distintas velocidades de fabricacion, etc. Dicho stock se

reduciria al minimo.

» Nivelar el flujo de produccion el nivelar la produccion es una posible
estrategia de planificacion para las empresas. Cuando se presenia una
demanda variable, una posible solucion es fabricar por encima de la
demanda en épocas bajas y almacenar el exceso de produccion para

emplearlo en momentos en los que la demanda supera |la capacidad.
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Obtener ventajas economicas con frecuencia encontramos con que comprar

\,4

o producir cantidades superiores a las que se van a consumirse, puede ser
unas ventajas econémicas a la empresa. En dichos casos, se puede

trabajar con grandes lotes que se almacenan para su posterior consumo.

» Ahormro y especulacion cuando se prevé un alza en los precios, puede ser
adquirirlos antes de que éste se produzca y almacenarlos hasta el momento

de su consumo (ahorro) o venta (especulacién), en un momento posterior al

ascenso.

Los stocks pueden ser necesarios o deseables por muchas razones, pero
desde hace algunos afios existe la conciencia, de que dicha actitud no es la

mas conveniente.

Hay dos preguntas basicas e interrelacionadas que deben ser

respondidas en cualquier sistema de inventario:

1. ¢Cuéando deben realizarse los distintos pedidos de material?
2. ¢Cuanto debe pedirse de cada material al emitir un pedido?

o0 ¢Cual debe ser el tamafio de los lotes a solicitar?
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La respuesta a estas cuestiones dependera de diversos factores, como

las caracteristicas de la demanda:

» Demanda independiente, que seré aleatoria en funcién de las condiciones
del mercado y no estara relacionada directamente con la de otros productos.
En el caso de adquirir productos terminados, o productos que funcionan

como refacciones.

» Demanda dependiente, aqui es cuando muchos productos dependen de
otros productos almacenados, como seria materia prima, componentes y

ensambles.

Otro factor suele ser el caracter continuo o discreto de la demanda, que

corresponde, respectivamente, a la demanda independiente y a la dependiente.

Contestando a las preguntas anteriores se pueden aplicar distintos
meétodos.

Para la demanda independiente son aplicables las técnicas clasicas
basadas en la optimizacién de los costos totales, el calculo de un cierto stock de

seguridad y del riesgo de ruptura de stock que la empresa este dispuesto a

asumir.
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Por el contrario ante una demanda dependiente, es fundamental la
coordinacion entre la planificacion de inventarios y de la produccion, para ello
se aplican nuevos métodos como MRP ( Planeacién de Requerimientos de
Materiales ) 6 JIT ( Justo a tiempo ).

Otros aspectos de interés para el control de inventario es la ordenacién
de los articulos en funcion de su importancia relativa, a ésta se le conoce como
clasificacion ABC. Tambien es importante tener exactitud de los articulos del
inventario.

Para lograrlo se deben llevar a cabo las siguientes acciones:

» Concientizar al personal relacionado con los movimientos de

materiales de llevar una estricta contabilidad de los mismos.

» |Impedir que se retiren stocks sin la correspondiente autorizacion

» Realizar controles de existencia con objeto de actualizar los datos,

buscando las posibles causas de las desviaciones y realizar accicnes

correctivas.

Hoy en dia por medio de medios informaticos, es cada vez mas facil
acercarse a un control continuo, utilizando cédigos de barra que pueden
aplicarse no solo a los productos terminados, sino también a los componentes y

partes.
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2.3 Planeacion de Requerimientos de Materiales ( MRP )

( Material Requirement Planning)

Las computadoras agentes de cambio en los sistemas de produccion.
Esto a provocado cambio en las practicas administrativas que en un principio
eran manuales y ahora son computarizadas en las industrias, tanto de

fabricacion como de servicios.

El matematico L. V. Kantorovich en su libro “ Métodos matematicos en la

organizacion y planeacion de la produccion “. Hacia la siguiente observacion:

Hay dos manera de aumentar la eficiencia del trabajo en un faller, en una
empresa 0 en toda una rama de la industria. Una es mediante diversas mejoras
de la tecnologia; es decir, nuevos accesorios para las maquinas individuales,
cambios en los procesos tecnolégicos y el descubrimiento de nuevas y mejores
clases de materias primas.

La ofra manera, mucho menos empleada hasta ahora, consiste en

mejorar la planeacién y la produccion en cuanto la organizacién.
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Aplicando la observacion de Kantorovich a la administracion de
materiales, la nueva tecnologia en forma de maquinas mas rapida, versétiles e
ingeniosas ha hecho aumentar la eficiencia y las técnicas matematicas para
organizar el flujo de materiales han producido un efecto comparable. La

evolucion de los procedimientos de inventario es un buen ejemplo.

Para Riggs (RIGGS, 1994), los primeros modelos de inventario se
referian a articulos terminados y a productos susceptibles de venderse cuyo
retiro futuro se podria predecir. Los calculos se simplificaban suponiendo que la
demanda era estable y conocida. Se conocia también que habia otra clase de
consumo de materiales en el cual la necesidad de ciertas partidas dependia de
la demanda de otras y que esta demanda no era estable. Se presté poca
atencidén a la demanda que varia con el tiempo hasta que las computadoras
hicieron posible la cbtencién y el procesamiento de datos en tiempo real para el

control de inventarios.

Para Stark (STARK, 1989) los intentos por computarizar la funcién de
planeacion de la produccion iniciaron a principios de los afios sesenta. Al
principio su finalidad era ayudar en la programaciéon de los horarios y en las
listas de inventarios. No fue hasta finales de la década que algunas empresas
manufactureras comenzaron a reconocer el poder de la computacion en la

planeacion y cantrol de la produccion.
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La planeacién de requerimientos de materiales (MRP) fue uno de los
primeros sistemas de planeacién computarizado para mejorar significativamente
el control de inventarios, la programacion de la produccién y la compra de
materiales.

Es importante observar que no existe un sistema de control de
inventarios automatico que funcione en cualquier circunstancia sin excepcién
alguna; todos requieren la intervencion de usuarios inteligentes y exigen un
seguimiento continuo y minucioso.

Esta influencia de las computadoras hasta en las operaciones mas
comunes ha propagado su efecto en forma prevaleciente. Las computadoras
deben ser reconocidas como los motores que han impulsado los cambios

ocurridos en los sistemas de produccién.

Para Riggs (RIGGS, 1994), Las técnicas reunidas y unificadas bajo el
nombre Planeacion de Requerimientos de Materiales (MRP) se han conocido
durante muchos afios, pero no pudieron ser explotados sin la capacidad de
procesamiento de las computadoras. Una vez que las computadoras eliminaron
las restricciones de tiempo, fue posible unificar el pronéstico, los puntos de
abastecimiento, los tamarios de los lotes, los procgramas maestros, los tiempos

de entrega, y los registros de inventario bajo un método general.
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2.3.1 El esquema basico del MRP

El sistema MRP en la figura 2.4 parte de un conjunto de informacién
basica:

» Las cantidades del producto final a elaborar con indicacion de las fechas
previstas de entrega, lo cual no es mas que el programa maestro de
produccion.

> La estructura de fabricacién y montaje del articulo en cuestion, que
recibe el nombre de lista de materiales.

» Datos sobre los distintos articulos, como por ejemplo: tiempo de
suministro, existencia disponibilidad del almacén, recepciones

programadas, etc. Todas ellas se registran en un archivo de inventario.

Dichas entradas son procesadas por el programa MRP, que mediante la
explosién de requerimientos, daba lugar al denominado Plan de Materiales, el
cual indica los pedidos a fabricar y a comprar, segun lo necesario algin articulo
interno o externo.

Dicho plan forma parte de los denominados informes primarios, los
cuales constituyen una salida del MRP. Las otras son los denominados

informes secundarios o residuales y las transacciones de inventarios.
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Estas sirven para actualizar el archivo de inventario en funciéon de los

datos obtenidos en el proceso de calculo desarrollado por el MRP.

Figura 2.4 Esquema basico del MRP originario

Eriad Lista de Programa Maestro Registro de
reds materiales de oroduccioén Inventarios
Proceso
Sistema MRP
Salida
p Inf Datos de
Informes nromney transacciones de
primarios secundarios inventario

Para el autor Dominguez (DOMINGUEZ, 1997) define un sistema MRP
como un sistema de planificacion de componentes de fabricacién que mediante
un conjunto de procedimientos légicamente relacionados, traduce un programa

maestro de produccion en requerimientos reales de componentes, con fechas y

cantidades.
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En cuanto a las caracteristicas del sistema se podrian resumir en:

» Esta orientado a los productos, que a partir de las necesidades de éstos,
planifica los componentes necesarios.

» Es prospectivo, pues la planificacién se basa en las necesidades futuras
de los productos.

» Realiza un prondstico de tiempo de las necesidades de articulos, en
funcion de los tiempos de suministro, estableciendo las fechas de
emisién y entrega de pedidos.

» No tiene en cuenta las restricciones de capacidad, por lo que no asegura
que el plan de pedidos sea viable.

» Es una base de datos integrada que debe ser empleada por las

diferentes areas de la empresa.

2.3.2 Laentrada al sistema MRP

> El programa maestro de produccién PMP
Se define como un plan detallado que establece cuantos productos finales
seran producidos y en que periodos de tiempo. En este sentido debe

contener las necesidades netas de fabricacién de cada articulo final, lo cual
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implica que de las necesidades de productos estan descontades los ya
fabricados (disponibles en el inventario de articulos finales) y los que estan
en curso de fabricacién. En lo anterior coinciden muchos autores.

Pero otros consideran PMP como el plan de necesidades de articulos
finales, expresado en cantidades y fechas concretas (incluyendo las previsiones
de ventas y otras posibles fuentes generadores de requerimientos). Ello implica
no considerar que una parte de las mismas pueda estar fabricada o en curso,
por lo que se trata de necesidades brutas.

En este caso, las disponibilidades en inventario y los pedidos en curso se
descontaran cuando se determinen las necesidades netas de articulos finales
en la planificacion de materiales. Del programa maestro depende la
programacion de componentes y con ella la del personal, equipos, compra de

materiales, etc.,

» La lista de matenales
Es una descripcion clara y precisa de la estructura que caracteriza la
obtencidn de un determinado producto, mostrando claramente:
1. Los componentes que lo integran
2. Las cantidades necesarias de cada una de ellos para formar una unidad
del producto final
3. La secuencia en que los distintos componentes se combinan para

obtener el articulo final.
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Aunque existen diferentes formas de expresar la lista de materiales, la
mas clara es la estructura de arbol en la figura 2.5 con diferentes niveles de
fabricacion y montaje. La codificacion por niveles facilita la explosién de las
necesidades a partir del elemento final y su légica es la siguiente:
= Nivel 0: Los productos finales no usados, en general, como componentes de
otros productos, es el nivel mas complejo de la lista.

= Nivel 1: Los componentes unidos directamente a un elemento de nivel 0.

= Y en general, en cada nivel i se situaran aquellos articulos en relacién
directa con otros de nivel i-1, siguiendo este proceso hasta llegar a las

materias primas y partes compradas en el exterior.

Figura 2.5 Estructura de arbol para la lista de materiales

Nivel O A

Nivel 1 B C

Nivel 2 B D
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Es necesario recalcar la necesidad de que se disponga de una sola lista
de materiales por cada producto y de que ésta sea una representacion fiel de la

forma de obtencion del producto a fabricar.

» El registro de inventario
Es la fuente fundamental de informacidén sobre inventarios para el MRP y

contiene los siguiente segmentos y cada uno de los articulos en stock.

» Segmento maestro de datos, que contiene basicamente informacion
necesaria para la programacion, tal como identificacion de los distintos
articulos en forma numérica, tiempo de suministro, stock de seguridad en su
caso, algoritmo para determinar el tamano del lote de pedido, nivel en el que

aparece, porcentaje de defectuosos, etc.

» Segmento de estado de inventarios, que en el caso mas general incluye
para los distintos periodos informacién sobre:

1. Necesidades brutas o cantidad que hay que entregar de los articulos
para satisfacer el pedido originado en el nivel o niveles superiores,
asi como sus fechas de entrega.

2. Disponibilidad en el almacén de los distintos articulos.

3. Cantidades comprometidas
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4. Recepciones programadas, en fecha y cantidad, de pedidos ya
realizados

5. Necesidades netas, calculadas como diferencia entre las necesidades
brutas y las disponibilidades mas los pedidos pendientes, todo ello
situado convenientemente en el tiempo.

6. Recepcién de pedidos planificados, es decir los pedidos ya calculados
del articulo en cuestibn asi como sus respectivas fechas de

recepcion.

Es evidente la abscluta necesidad de conocer el estado de inventarios
antes de emprender cualquier accidn, guiandonos en las respuestas sobre
¢ Qué necesitamos? , ;Qué tenemos? , /Qué pedimos? , Hay que comentar
que el stock de seguridad es incluido 0 no dentro de la disponibilidad de
inventario esto depende de las reglas definidas al sistema MRP.

» Segmento de datos subsidiarios, con informacién sobre érdenes especiales,
cambios solicitados y otros aspectos.

Dada su evidente importancia en el proceso de la planeacion de los
requerimientos de materiales, resulta evidente que el archivo de registro de
inventarios debe ser mantenido al dia de tal forma que en el se reflejen los
distintos cambios ocurridos ya sea por transacciones internas (generadas por el

sistema MRP) o externas (producias fuera del sistema).
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2.3.3 La salida del sistema MRP

Las salidas de un sistema MRP forman un abanico muy amplio y variado,
presentandose ademas en distintos formatos, ya sea informes o mensajes
individuales visualizados en la pantalla de las computadoras o listados
Impresos.

Todo este conjunto de salidas puede agruparse en salidas primarias y

salidas secundarias que se describen a continuacién:

» Salidas Primarias

Los informes primarios son los informes normales 6 principales que se usan

para el control de la produccién y de los inventarios. Estos informes

consisten en:

1. Pedidos planificados (compras y fabricacién) que debe liberarse en el
futuro.

2. Avisos de liberacion de pedidos para ejecutar los pedidos planificados.

3. Cambio en las fechas de entrega de los pedidos vigentes sujetos a
reprogramacion.,

4. Cancelaciones de pedidos vigentes por causa de la suspension de
pedidos en el programa maestro de produccion.

5. Datos del estado del inventario



X

» Salidas Secundarias

Los informes adicionales, optativos en los sistemas MRP, corresponden a

las siguientes categorias principales:

1. Informes de planificacién, que se usan, por ejemplo, para pronosticar el
inventario y especificar necesidades en un harizonte de tiempo a futuro.

2. Informes de rendimiento, que indican los articulos inactivos y determinan
la relacion entre los tiempos de entrega reales y los programados, y entre
ias cantidades utilizadas y los costos reales y los programados.

3. Informes por excepcidn, que presentan discrepancias severas, como
errores, situaciones fuera de limites, pedidos tardios o atrasado,

desperdicios excesivos & piezas inexistentes.

2.3.4 Reprogramacion del sistema MRP

Resulta evidente que cualquier factor que altere alguna entradas al
sistema MRP afectara al calculo de los requerimientos y a la programacion de
pedidos, por ello dichas entradas deberan ponerse al dia con el objeto de

mantener la validez de los resultados obtenidos.
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Factores que influyen en el cdlculo de requerimientos y programacion de

pedidos

» Cambios en la lista de materiales, estos cambios suelen ser
introducidos por ingenieria al alterar algin componente.

» Técnicas de calculo del lote de pedido, los pedidos planificados vy las
necesidades de los articulos de nivel dependientes son en funcion de
la técnica de calculo de lote.

» Valor de los tiempos de suministro, el tiempo de suministro es el
periodo que transcurre desde que se emite un pedido hasta que este
es recibido y esta dispuesto para ser utilizado. Este tiempo puede ser
alterado por distintos motivos como cambio de proveedores, averia de
magquinas, etc.

» Uso comin de componentes por mas de un articulo

» Cambios en el programa maestro de produccion PMP, los resultados
obtenidos por MRP a partir de un cierto PMP seguiran siendo validos
si el programa no varia, En caso contrario deberan realizarse de
nuevo los célculos.

> Prioridades, las cuales derivan PMP. La prioridad de un pedido suele
depender de otros articulos, existiendo dos tipos de dependencia:
vertical, cuando depende de un elemento de nivel superior u

horizontal, cuando depende de un elemento del mismo nivel.



2.4 Planeacion de Recursos de Manufactura { MRP Il )

( Manufacturing Resource Planning )

La planeacién de los recursos de manufactura (MRP IlI) que se
desprendié de MRP, proporcioné la unién entre la planeacion y el control de la
produccién con los sistemas financieros de la industria. Asi mismo, hizo posible
la introduccion de los sistemas de control automatizados a todo lo largo de la
industria, proporcionando a la administracién el conocimientc de la informacion

financiera en todos los aspectos del negocio.

Para Chase (CHASE AQUILANO), cuando un sistema de planeacion de
requerimientos de materiales ( MRP ) tiene retroalimentaciéon de las salidas, se

le denomina MRP de ciclo cerrado.

Para American Production and Inventory Control Society (APICS, 1994)
define a MRP de ciclo cerrado como:

Un sistema elaborado alrededor de la planificacién de necesidades de
materiales que también incluye las funciones adicionales de planificacion de la
produccién, de programaciéon maestra de la produccién y de planificacién de

necesidades de capacidad.
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Ademas, una vez que se concluye la fase de planificacion y se determina
que los planes son realistas y alcanzables, entran en juego las funciones de
ejecucion. Estas incluyen las funciones de control del taller, como medicion de
entradas y salidas, programacion y envios detallados, informes de anticipaciéon
de demoras del taller y los proveedores, seguimiento y control de compras, etc.
El término ciclo cerrado indica que no solo se incluye cada uno de estos
elementos en el sistema global, sino hay retroalimentaciéon de la funcion de

ejecucion, de manera que la planificacion sea valida todo el tiempo.

Para Riggs ( RIGGS, 1994 ), la expansion de la MRP mas alla de la
funcion de planeacién, a fin de incluir el control, fue un avance natural. Era
evidente que el programa maestro de produccidén se mejoraria adaptando las
necesidades de materiales a otras necesidades dependientes tales como las
horas de maquina, las horas de mano de obra y el capital. Esto vinculo las
necesidades de materiales con las necesidades de capacidad. Luego se
afiadieron los progresos logrados en los talleres y las relaciones con los
proveedores, para controlar la cantidad y el tiempo de produccion. Cuando la
retroinformaciéon proviene de las operaciones se conecta las actividades
administrativas de planeacién, todo el proceso de fabricacion se convierte en un
sistema de circuito cerrado. El nombre que se asigno a este concepto es
planeacién de recursos de manufactura, MRP Il, también conocido como MRP

en circuito cerrado.

48



Para Chase (CHASE AQUILANO), en el sistema de MRP [! se analiza el
ciclo completo de los preductos, desde los planes de la empresa respecto a que
productos se deben destacar, hasta el control de la distribucion de articulos

terminados.

En la figura 2.6 se ha modelado un sistema de planeacion de recursos de

fabricacion. Esta dividido en tres partes:

» Planeacién de productos
=  Administracion de cperacion

= Control de Operacion

Los puntos de verificacion entre las tres divisiones proporcionan
retroalimentacion, acerca de la suficiencia de los recursos necesarios, de la
integridad de los recursos comprometidos y de la calidad del comportamiento

en la ejecucion de los planes.
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Figura 2.6 Sistema de Planeacién y Control de Produccién
Basado en MRP Il (( Simplificado ))
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En la seccion superior de la figura 2.6, la planeacién de caracter
estratégico se convierten en los objetivos generales de la empresa. En esta
fase se establecen los objetivos para la planeacion y control de la manufactura.

La administracién de la demanda abarca las ventas por lineas de
productos donde se incluye también como demanda: los pedidos promesa, los
servicios entre las plantas, y entre las companias.

El plan de produccion resultante obliga al departamento de finanzas a
proporcionar recursos financieros suficientes, y al programa maestro de
produccién a fabricar la cantidad acordada y al de ventas a vender la cantidad
producida.

La planeacion de recursos provee la capacidad necesaria para producir
los productos requeridos actualmente y a futuro. Dentro de estos recursos se
incluye a las instalaciones, maquinaria, mano de obra y horas de maquina. La
planeacién de recursos proporciona las bases para hacer coincidir los planes de

manufactura con la capacidad de produccion.

La seccion media del modelo MRP |l es basicamente la funcién MRP
(planeacion de requerimientos de materiales) con atencién adicional a las
restricciones fisicas a largo y a corto plazo. Quien elabora el programa maestro
de produccién compara lo que se necesita con aquello de que se dispone y
hace ajustes teniendo en cuenta los factores de entrega y utilizacion de los

centros de trabajo.

1020133303
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Luego la MRP tradicional determina en periodos de tiempo los planes
para todos los componentes y materia prima requerida para producir todos los
productos del plan maestro de produccién. La MRP alimenta a |la planeacion de
la capacidad para calcular la mano de obra u horas maquina que cada centro

de trabajo necesita para manufacturar los productos.

La seccién inferior del modelo o seccion de ejecucion, los pedidos se
convierten en productos.

El sistema de control de piso establece prioridades para todas las
ordenes de produccién en cada centro de trabajo para que cada orden pueda
ser debidamente programada.

Los sistemas de proveedores proporcionan la informacion relacionada
con las érdenes de compra existentes y érdenes de compra planeadas.

La MRP Il da lugar a pocos cambios en los procedimientos de
fabricacién. Su valor se deriva de la informacién que les da a todos los
departamentos accesos a datos pertinentes y de la aplicacion de su banco de

datos al mejoramiento del sistema.

Para Dominguez (DOMINGUEZ, 1996), El sistema MRP Il es una
ampliacion del MRP de ciclo cerrado.

Ha existido una confusion con la terminologia de MRP, MRP de ciclo
cerrado, y MRP Il. Por tanto definimos MRP en el apartado anterior, a

continuacioén definimos un sistema MRP de ciclo cefrado, este parte de un Plan
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de produccién elaborado fuera del sistema, el cual sera convertido en un
Programa Maestro de Produccién por el médulo de Programacion Maestra. Este
sera el punto de partida para la planificacién de la capacidad a mediano plazo
mediante técnicas aproximadas. Si el plan resultante es viable, el programa
maestro de produccion pasara a servir de entrada al médulo MRP. Los planes
de pedidos a proveedores de MRP iran a compras, mientras que los pedidos de
a taller serviran para la planificacion de capacidad. Si el plan a corto plazo
deducido de planificacion de capacidades es viable, los pedidos pasaran a
formar parte de los talleres, en los que el sistema controlara las prioridades y
programara operaciones con la lista de expedicion.

La situacion en los talleres y los planes de capacidad a corto plazo
serviran al sistema para controlar la capacidad. El término ciclo cerrado implica
que no solo se incluye cada uno de estos elementos en el sistema global sino

que hay retroalimentacion para mantener los planes en todo momento.

Las caracteristicas de un MRP de ciclo cerrado son:

» Su planificacion esta basada en el plan de produccion.
> Incluye el programa maestro de produccion, la planificacion de
necesidades de materiales, la planificacion de capacidad a corto y

mediano plazo, el control de capacidad y el control de taller.
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» Trata de forma integrada la base de datos y los sistemas para el
control de las areas de la empresa.

» Actlia en tiempo real, usando terminales on line, aunque algunos de
los procesos se produciran en batch.

» Tienen capacidad de simulacion, de forma que permite determinar

que ocurriria si se produjera determinados cambios.

Para Dominguez (DOMINGUEZ 1996) Un sistema MRP Il es una
ampliacion del MRP de ciclo cerrado que de forma integrada y mediante un
proceso on line, con una base de datos Unica para toda |la empresa, participa en
la planificacién estratégica, programa la produccion, planifica los pedidos de los
diferentes componentes, programa las prioridades y las actividades a
desarrollar por los diferentes talleres, planifica y controla la capacidad

disponible y necesaria y gestiona los inventarios.

Ademas partiendo de las salidas realiza calculos de costos y desarrolla
estados financieros en unidades monetarias. Todo ello con la posibilidad de
corregir peridodicamente las divergencias entre lo planificado y la realidad,
pudiendo ademds simular diferentes situaciones mediante la alteracion de los
valores de las variables que incluye, y expresando las variaciones que se darian

en los resultados.
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2.41 La entrada al sistema MRP I

Para un sistema tan complejo, como MRP |l emplean un amplic conjunto

de datos. Pero se consideran tres entradas fundamentales:

» Plan de ventas: a partir del cual se establecera un plan de produccién, que
da inicio a las fases de planificacion y programacion.

» Base de datos: la base de datos sea disefiada para que no se duplique la
informacidén. Ademas esta informacion sera usada por todo el sistema. Las
principales bases de datos para el sistema MRP Il son: Regisiro de
inventarios, Maestro de familias, Lista de matenales, Maestro de rutas,
Maestro de centros de trabajo, Maestro de operacion, Calendario de taller,
etc.

» Retroalimentacién: desde las fases de ejecucién a las de planificacion.

2.4.2 La mecanica del sistema MRP |l

Este sistema debera partir, normalmente de los datos sobre la demanda
recabada o del plan de ventas a largo plazo desarrollado por la alta direccién,

a la que tendra que responder con un plan de produccion. A partir de éste, se
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elabora un plan de producciébn agregado, éste sirve de entrada para la
planificacion de Capacidad a medio plazo, que debe determinar la vialidad del
mismo.

Si el plan de capacidad es viable, los planes de produccioén y ventas a
largo plazo serviran para establecer un plan de ingresos y costos para dicho fin,
asi como los inventarios proyectados.

Por otra parte, comprobada la vialidad del plan de produccién agregado
éste sirve de entrada para que el sistema desarrolle todas las actividades
propias de un sistema de ciclo cerrado. Se comienza con el programa maestro
de produccién por periodo y dimensionado por lotes. A partir del programa
maestro de produccion se realizara la planificacion de la capacidad. Con el
programa maestro de produccién aceptado se desarrollara la planificacion de
materiales, cuya viabilidad sera comprobada con la planificacion detallada de la
capacidad.

Los pedidos planificados de elementos adquiridos en el exterior serviran
de entrada para la programacion de proveedores y gestibn de compras,
aquellos otros que se fabricaran en la empresa serviran de entrada a la gestién
de talleres.

Esta programara los momentos de entrada y salida de cada pedido en
cada centro de trabajo en base a las distintas prioridades existentes. El periodo
y forma de programar las operaciones dependera de las técnicas usadas como:

kanban, JIT o combinacion MRP 1l / JIT.
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Por otro lado el sistema MRP |l incorpora procedimientos para el
desarrollo del control de capacidad a corto plazo, de forma que se compruebe |a
adecuacion entre las capacidades planificadas y desarrolladas en los centros de
trabajo y las cargas previstas y reales en los mismos, estableciendo ademas la
evolucion de las colas de espera.

En el terreno de Finanzas / contabilidad, este sistema MRP |l desarrolla
una serie de funciones, en donde se contempla el calculo y recalculo de los
costos, lo cual permite distribuir los costos entre los diferentes elementos,
operaciones y centros de trabajo. En cuanto a las funciones las mas usuales
son: el presupuesto de ventas, presupuesto de compras, y un presupuesto de
inventarios proyectados. Aunque cualquier otra opcién financiera cubriria el

sistema.

2.4.3 La salida del sistema MRP Il

La gran variedad de sistemas existentes, hace imposible establecer una
lista de las posibles salidas. Pero a continuacién mencionamos las principales

salidas de un sistemas MRP II.

» Para la planificacion a medio y largo plazo: diversos informes sobre el plan
de empresa, las previsiones de ventas, el plan de ventas, plan agregado de

produccion, etc.
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Sobre costos: costos unitarios y reales de los articulos o de un centro de

trabajo; costos standard, y reales de un pedido o de un centro de trabajo.

Para la programacion de proveedores y presupuesto de compras: Expresan
el comportamiento de los proveedores, los programas de pedidos y los

pedidos por articulos. También incluye el presupuesto de compras.

Saobre la programacion maestra: recoge toda la informacién empleada para
la obtencion del programa maestro de produccién incluye pedidos a clientes,
previsiones de ventas, disponibilidades y pedidos en curso de articulos
finales. Suele incluir cambios y desviaciones del programa maestro de

produccion.

Sobre la gestiéon de capacidad: entre ellos se encuentra: Informe de cargas
derivadas del programa maestro de produccion, informes del plan de carga,

informes de la eficiencia en la produccion, etc.

Sobre la gestibn de talleres: abarca toda la informacion resultante del
procesamiento de pedidos en los centros de trabajo, asi como la necesaria
para la actividad el programador, como documentacion del pedido,

disponibilidad de articulos para un pedido cualquiera.
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» Sobre las funciones de compra: permite tener informacidn sobre la situacién
de los pedidos en curso de un articulo o un proveedor, las caracteristicas de
estos Ultimos y su comportamiento pasado, los pedidos préximos, las
recepciones previstas, las compras planificadas y pasadas o datos sobre la

adquisicion de un articulo © un proveedor.

» Otras salidas: aqui se incluye los listados de cualquiera de los diferentes
registros de la base de datos con diversas ordenaciones, por ejemplo
calendario de taller, de ruias de articulos, de centro de trabajo, etc. Asi como
informes sobre las transacciones como mensajes de inventarios dispenibles,

mensajes de error, etc.

2.5 Planeacion de Recursos de la Empresa ( ERP)

( Enterprise Resource Planning )

Desde el punto de la manufactura, han existido diferentes tecnologias
para el mejoramientc de la produccion, Hasta principios de los afios noventa,
las funciones de los sistemas MRP |l fueron enlazadas con aplicaciones
financieras, de ventas, de administracion y de negocios y el concepto de ERP

(Enterprise Resource Planning ) se dio a conocer a las empresas.
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Para Davenport, (DAVENPORT, 1998) La integracion de los diferentes
departamentos de una empresa es lo que define un sistema ERP, debemos
entender, que un sistema ERP es un nuevo modelo de lo que una empresa
debe ser, y no tan solo una evolucién de sistemas de cdmputo. Un sistema ERP
involucra diferentes teorias de administracion de empresas como la cadena de
valor de Michael Porter, la reingenieria de los negocios dada por Michael

Hammer y mejores practicas de negocio de empresas de clase mundial.

El ERP para Tapia (TAPIA 1299) es un sistema altamente integrado, que
automatiza las actividades de una empresa. El cual permite coordinar las
actividades a través de multiples localidades geograficas, unidades de negocios
y funciones. Y en el area de manufactura permite una estrategia operacional
integrada entre funciones, un alto grado de intercambio de informacion en la
cadena de valor, reduccion del tiempo de ciclo en |a respuesta a la demanda, y

una disposicion de funciones a través de localidades geograficas.

Los ERP son el resultado de la actitud moderna de las organizaciones
asi como los sistemas de informaciéon deben ser configurados para la nueva
estructura de negocios. El uso de sistemas automatizados ya no es la cura. El
mayor cuello de botella de la construccion de software y soluciones de
sistemas para las nuevas necesidades del rediseno de los procesos de negacio,

es la integracion.
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Esta integracion, es |la caracteristica principal de un sistema ERP, razon

por la cual muchas empresas demandan la utilizacion de los mismos.

Para esta tesis, un ERP es un sistema de negocios altamente integrado,
habilitado por tecnologia de computo, que utiliza modelos que permiten aplicar
las mejores practicas de negocios, agiliza las tareas operacionales que mejoran
la cadena de valor de los productos o servicios que la empresa provee a sus
clientes (externos — internos) y apoya una cultura de mejora continua mediante

la integracién de la empresa trabajando bajo procesos.

Un sistema ERP esta integrado por varios modulos de software que se
adaptan a diferentes tamafios de empresa, los cuales abarcan la mayoria de las

funciones principales de una empresa.

Los mddulos basicos de un sistema ERP son:

¢ Manufactura

Finanzas

Ventas

e Distribucién

Recursos Humanos
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Los sistemas ERP para lograr |a integracion requieren de una Base de
datos, Aplicaciones, Interfaces, y herramientas que se integran mediante un
proceso de redisefio de procesos, también conocido como BPR (Business
Process Re-engineering) definida como el redisefio de los procesos de negocio
y la estructura organizacional de una compaiiia, para lograr mejoras
dramaticas en sus factores criticos de éxito como son: calidad, productividad,

satisfaccion del cliente, etc.

Figura 2.7 La estructura de los sistemas ERP
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En la figura 2.7 se muestra en forma general de la estructura que plantea
los sistemas ERP. En el centro se encuentra la base de datos de donde se
obtiene la informacién que alimenta a una serie de aplicaciones las cuales
soportan un conjunto de funciones de negocio. El utilizar una sola base de
datos, permite minimizar en forma dramatica el flujo de la informacién a través
de la empresa.

La implementacion de un sistema ERP para Davenport, (DAVENPORT,
1998) implica de un fuerte compromiso, a modo de balancear la manera en gue
se guiere trabajar, con la manera como el sistema permite trabajar. Se empieza
con la decisién de qué mddulos se instalaran. Después, se usaran tablas de
configuracion para lograr ajustar cada médulo a los procesos de la organizacion
de la mejor manera posible. A continuacion se detalla estos dos mecanismos
de configuracion:

e Moddulos; La maycria de los sistemas ERP son modulares, esto
permite que una empresa pueda implementar el sistema solo para
algunas funciones. Sin embargo, a mayor numero de maédulos
seleccionados, mayores seran los beneficios de la integracian,

aumentando con ello los costos, riesgo y los cambios involucrados.

« Configuracion de tablas: Una tabla de configuracién permite a una

compafiia modelar aspectos particulares de los sistemas a la forma
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en que elige hacer negocios. Una empresa puede seleccionar, por

ejemplo, que tipo de inventario contable va a utilizar.

Aunqgue los modulos y las tablas de configuracion permiten adaptar el
sistema en cierto grado, las opciones estaran limitadas si se cuenta con una
forma de trabajo especial. Es en estos casos, cuando la empresa se da cuenta
que un ERP no es lo que necesita. Por lo tanto, la Empresa puede elegir entre
dos opciones: la primera, implica el reescribir algunas partes del cédigo del
sistema, la segunda es que puede trabajar con el sistema existente y construir
interfaces con el ERP. Ambas opciones agregan tiempo y costo al esfuerzo de
implementacion y mas aun, puede reducir los beneficios de la integracion del

sistema ERP. Cabe mencionar que ninguna de ellas es ideal.

En lo que respecta a la integracion de ERP con otros sistemas
existentes, no todas las compafiias se desasen de sus sistemas vy tratan de
integrarlos con el sistema ERP. El no tomar en consideracién el alto costo de
integrar, probar y mantener el sistema ERP, ocasiona que el sistema ERP

deteriore su plan estratégico y por tanto restarle funcionalidad.

Un sistema ERP trata mas sobre el negocio, por lo que principalmente es
un cambio de estructura y cultura que las personas deben entender y asumir

para que el sistema empresarial funcione.
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Dado que el sistema ERP fransforma a la empresa, obtener el
compromiso de los altos ejecutivos es un punto clave a considerar. Cualquier
empresa que este llevando un cambio hacia sistemas ERP, necesita el

compromiso hacia el proceso de los altos ejecutivos.

En la figura 2.8 se representa a las empresas que ofrecen sistemas ERP
donde se aprecia a los cinco lideres en el mercado en la que corresponde a sus

ventas son: People Soft, JDEdwards, Baan, Oracle y SAP.

Existen muchos otros compitiendo en diferentes estratos de mercado, un
poco mas enfocados a la mediana empresa, los cuales podriamos mencionar
en orden alfabético como: American Software, Cincom, Datasul, Dataworks,
Friedman, Glovia, Infinium, IFS, Intentia, JBA,Lawson, Lkglobal, Mapics,
Marcam, Openplus, Platinum/Focusoft, Powercerv, Pivotpoint, QAD, Ross
Systema, Solomon, System Software Associates ( SSA ), Symix, Western Data
System. A diferencia de los cinco lideres, no todos ellos cubren todo tipo de
negocio por lo general se enfocan a un grupo de mercado vertical, y aun asi, los
cinco lideres siguen desarrollando su producto para cubrir todo tipo de

mercado.
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Figura 2.8 Las empresas que ofrecen sistemas ERP
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Capitulo 3

LA IMPLEMENTACION DE LOS SISTEMAS INTEGRADOS DE
MANUFACTURA

La implementacion de sistemas, requiere de mucho tiempo y esfuerzo
de parte de todo el personal a lo largo de la companiia. Entre los cambios que
deben ocurrir se encuentran los siguientes: los datos deberan estar mas
actualizados, la gente debera ser educada y entrenada en el tema, se debera
adquirir e instalar software nuevo, desarrollar nuevas politicas y procedimientos
entre otras cosas.

Para implementar un sistema, es necesario primeramente simplificar
todos los procesos y eliminar errores. La inflexibilidad de las computadoras
demanda que las organizaciones adopten sistemas estrictos.

La implementacién de sistemas de manufactura: sistemas de cobro, de
inventarioc automatizado, de ensamble, de sistemas MRP y otras
automatizaciones frecuentemente locales, a expensas de la armonia de la
organizacién. Es entonces cuando aparecen los problemas de automatizacién
con pocos canales y puentes de comunicacién que dafian a la empresa.

En estos casos, la meta es resolver u optimizar el desemperfio del
sistema. No obstante, el impacto de la nueva tecnologia con el resto del

sistema y su operacién es frecuentemente olvidado.
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Ademas los aspectos de integracion e interfaces del nuevo sistema con
los ofros sistemas. Esta es una situacién en la cual la operacién de un sistema
total de manufactura ha sido optimizada, pero la operacién del sistema
completo no lo ha sido.

Por lo anterior, se debe reconocer que la implementacion de un sistema
de esta naturaleza no es algo facil de lograr. Representa un gran esfuerzo de
toda la organizacion y se requiere de una fuerte inversion de tiempo, dinero y
otros recursos. De la forma como este sistema sea llevado a la empresa e

implementado, dependeran los beneficios que perciba cada organizacion.

3.1 Problemas en la instalacion de un sistema de
manufactura

Un sistema bien desarrollado es muy sencillc de implementar. Sin
embargo, hay muchos problemas con los sistemas y muchos errores al tratar de
instalarlos.

¢, Porqué ocurre estos problemas y fracasos con un sistema probado ?

Una parte de la respuesta se encuentra en los factores del

comportamiento y de la organizacion.
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Se han identificado las siguientes causas:

e Falta de compromiso por parte de la gerencia superior. A la gerencia
se le debe presentar el modelo del sistema, como una herramienta
computacional de planificacion estratégica integrada y de circuito
cerrado.

e Otra causa es al exagerar un sistema, donde éste se presenta como
un sistema completo e independiente para operar a una empresa, en

vez de hacerio comoe una parte del sistema global.

La implementacién de un sistema de manufactura, no garantiza que la

implementacion sea exitosa, El APICS ( American Production an Inventory

Society ) define cuatro clases de instalacién:

Clase A La alta administracién usa el sistema en el negocio. Todos los
modulos del sistema tienen entre un 80% y un 100% de efectividad. Este

sistema es un ciclo cerrado.

Clase B La alta administracién aprueba el sistema que trabaja con algunos
moédulos, donde estos tienen un grado de efectividad entre un 80% y un

90%. Este sistema utiliza una parte del ciclo cerrado.
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o Clase C Los médulos del sistema no estan ligados. Este tipo de sistema no
planea. Los mdédulos del sistema tienen un grado de efectividad entre un

65% y un 75%. El ciclo del sistema no se ha cerrado.

o Clase D En este caso la alta administracion no se involucra, ademas hay
falta integridad en los datos. Hay poca confianza de los usuarios del sistema.

Los modulos del sistema trabajan menos del 50 % de efectividad.

No se debe creer que la instalacion de un sistema, sea un proceso
efectivo y rapido. Por lo general, en las instalaciones infructuosas, se asocia el

mal uso del sistema y las actitudes de las personas afectadas por el sistema.

El sistema de manufactura requiere de registros de inventario precisos
para comenzar. Puesto que la MRP utiliza ios registros de los inventarios para
determinar el numero de unidades que deben comprar, las ambigiledades de
estos registros tendran como consecuencia cifras incorrectas en la
programacion de la produccion. También las cuentas de los materiales deben
ser exactas a fin de garantizar que se ordenen las partes correctas. En forma
rutinaria ocurren cambios en al ingenieria que pueden tener un efecto

significativo en las listas de los materiales.
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Otro aspecto para la implementacion exitosa, es la capacitacion de los
empleados. Todos desde la gerencia hasta los empleados de almacén deben
tener conocimiento de cémo usar en forma efectiva el sistema. Un problema
que se presenta es cuando el supervisor no cree en el sistema de produccion
arrojado por MRP, entonces la secuencia entera del programa puede salirse de
sintonia y el producto no estara disponible en una operacién posterior. Una vez
puesto en marcha el sistema y sustituido el sistema informal con la MRP formal,

se puede iniciar el proceso de cierre del ciclo.

3.1.1 Las ventajas de un sistema integrados de manufactura

Los beneficios que puede aportar a la empresa que lo implementa con
éxito son importantes y variados, pudiendo ponerla en una situacion competitiva
envidiable, Se menciona a continuacion las principales ventajas del sistema
teniendo en cuenta que cada uno de ellos dependera del grado de eficiencia de

la empresa en el uso del sistema.

»> Aportacion a la direccion y gestion de la empresa, permite una gestion
anticipativa, pues los programas son desarrollados de forma integrada y
estan siempre actualizados, permitiendo simular las consecuencias de

cualquier evento sobre dichos programas.
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» Impacto sobre [a exactitud de los datos empleados y las informaciones
generadas, es dificil cuantificarlas pero "se define a continuacion las

ventajas y el porqué de las mismas.

1. El sistema cuenta con la deteccién de errores en la introduccion de
los datos, asi como de salidas para la retroalimentacion con vistas a
determinadas divergencias.

2. Se emplea una base de datos (nica en la que se introducen datos
una sofa vez y no se duplican las funciones de introduccion,
manipulacién y ensamble. Como consecuencia de esto, se reduce él
namero de tareas y disminuye la probabilidad de error.

3. El sistema obliga a disponer de unos procedimientos claros y
detallados, de forma gque cualquier persona realice la misma tarea de
la misma forma. Los pasos que da el sistema son conocidos y

establecidos, por o que se evita fallas y malos entendidos.

> Impacto sobre los inventarios, los sistemas permiten disponer de inventarios
necesarios justo a tiempo, por lo que se elimina los stocks de seguridad y se

aumenta la rotacién de inventarios.
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Impacto sobre la informacién y el nivel de servicio, con la programacion de
fechas de emision y entrega se puede proporcionar al cliente fechas exactas
de entrega de su pedido, estas mejoras en la programacion llevan una

disminucién de tiempo en el suministro al cliente.

Impacto sobre la productividad del trabajo, las mejoras en la productividad
del trabajo siendo mas importante la mano de obra directa (causas
distribucion mas uniforme de las cargas de trabajo, reduccion de la
frecuencia de las interrupciones, mejor coordinacion entre recepcién de
materiales y fabricacion, mejor programacion de la produccion, etc. ). Las
mejoras variara con el niumero de productos fabricados, la complejidad de
los procesos, etc. Gracias a la integracién de las diversas areas en unos
sistemas computarizado como MRP Il se puede lograr reducir en parte el
trabajo administrativo al disminuir la documentaciéon empleada y los pasos

de esta.

Impacto sobre compras, la reduccién del papeleo por el personal de
compras mayor tiempo para comprar, al conocer las necesidades y sus
fechas con mayor anticipacion se puede negociar con los proveedores y

comunicando las necesidades futuras de la empresa, etc.
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» Impacto sobre costos de ftransporte, Los retrasos y urgencias en el
cumplimiento de las fechas de entrega, ési como la mala coordinacién entre
produccién e inventarios, hacen que se eleven en muchos casos |0s costos
del transporte. La mejora que consigue el sistema es que evita muchas de

estas urgencias logrando reducir costos del transporte.

» Ofras ventajas son:

1. Reduccion de la obsolescencia y aumento de la productividad del
Departamento técnico.

2. Mejora la posicién competitiva de la empresa.

3. Mejora el grado de satisfaccion de los clientes.

4. Mejor control de inventarios.

5. Mejor estimacién de los costos.

6. Mayor calidad y exactitud de los presupuestos.

El conjunto de ventajas mencionadas tendra, sin duda, importantes
consecuencias sobre los beneficios de la empresa. La implementacién exitosa
del sistema, abre las expectativas de lograr un importante efecto econémico y

un incremento de la ventaja competitiva de la empresa.
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3.1.2 Los inconvenientes de un sistema integrado de manufactura

» Alfo costo, al implementar un sistema, se deben aiadir otros costos como:

1. Costos en el area técnica: hardwal:e, software, personal de sistemas y
procesos de los datos.

2. Costos en el area de los datos: preparacién de las listas de los
materiales, de los registros de inventarios, de las rutas y del resto de las
entradas del sistema.

3. Costos en el area de personal: equipo del proyecto, formacién y
entrenamiento, asesoria externa e incrementos de némina indirectos.

Por tanto, no se puede afimar que el sistema empresarial sea

excesivamente costoso si se considera los beneficios que puede representar.

» Dificultad de implementacion, no solo se refiere a la instalacién del sistema,
sinc al proceso de que este opere eficazmente. Ello implica educacién,
formacién del personal, disciplina, distribucién y asignacién de funciones y
responsabilidades,' seleccién de hardware y software, la preparacion de la
base de datos, etc. La implementacién es un largo proceso que culminara

con la instalacion y control del sistema.
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» Defectos técnicos, a continuacion se menciona algunos defectos relativos a

los procesos de calculo empleados por el sistema

1.

La disponibilidad de materiales sobre la herramienta y centros de trabajo.
Para que los trabajos sean llevados a la practica es necesario que estén
disponibles material, capacidad y herramientas. El sistema empresarial
asegura los dos primeros elementos pero no tiene cuenta del tercero.

Porgque no toma en cuenta la hora de emitir o planificar pedidos.

La dimensidn de los lotes. El sistema proporciona una serie de técnicas
al respecto, las cuales se aplican a cada articulo por separado. Sin
embargo en la realidad los productos finales no son independientes de
las de sus componentes, ni de los componentes de los articulos que los
forman y asi sucesivamente. No obstante no existe una técnica gue no
incurra en este problema y a la vez pretenda un inventario cero. Se
guiera o no los lotes de los articulos de la lista de materiales siempre

habra de estar condicionado por los niveles superiores.

3. Caminos alternativos en una ruta, el sistema permite rastrear y

programar trabajos que siguen una linea de ruta.
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Sin embargo, puede ocurrir que una operaciéon o grupo de ellas, pueda
ser sustituida por otra alternativa, pero el tratamiento de las rutas y
operaciones utilizadas, en la mayoria el software, es un registro no
utiizado en la programacion de las operaciones. No obstante, ha de

considerarse esto un problema del software y no del sistema.

4. La fiabilidad de las previsiones de demanda desarrolladas por la
empresa. Estas proporcionan los datos basicos para la elaboracion de
planes y programas por lo que se trata de informacién vital para el
sistema y su exactitud es muy importante. No quiere decir que seran
100% correctas seria casi imposible. Pero los sistemas empresariales,
cuentan con la reprogramacion para actualizar planes y corregir
desviaciones producidas. En realidad esto es una restriccién y para

cualquier proceso de planificacion fiable.

Por ultimo, no siempre es posible lograr que los proveedores se ajusten a
tiempos de suministro negociados o comunicados con la empresa. Cabe
sefalar que muchos articulos cuyo tiempo de suministro sea muy variable hara
que los planes de materiales y todo lo relacionado con estos sean dificiles de
cumplir. Sin embargo, en muches casos se puede evitar efectos al realizar
contratos anuales, enviando el programa de pedidos al proveedor
correspondiente, estableciendo un stock de seguridad para algunos articulos,

etc.
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La practica ha demostrado que sistema integrado puede dar muy buenos
resultados en ailgunos casos y muy malos en otros, el caso concreto de la
empresa dara la solucion. '

La implementacién es factible cumpliendo algunos requerimientos
minimos como son:

1. El consultor de sistemas, quien apoyara a la empresa en el proceso de
cambio.

2. El sistema es seleccionado, considerando el respaldo de la compania
que provee el sistema.

Sin dejar de considerar el compromiso al cual enfrentara la empresa, y la
realizacién de actividades antes y después de la implementacién del sistema
integrado de manufactura.

Los beneficios al implementar un sistema ERP en una compafiia de clase
A, definidas en el apartado 3.1, son:

s Servicio a Clientes aumenta de un 16% a 28%.
= Productividad aumenta de 10% a 16%.

= Reduccion de costos de un 7% a 11%.

= Reduccion de inventarios de 17% a 256%.

Los beneficios reales al implementar un sistema ERP, son descritos por
cada cliente satisfecho, dichas historias se encuentran en el Apéndice en las

historias de éxito.



Capitulo 4

TENDENCIA DE LOS SISTEMAS INTEGRADOS DE
MANUFACTURA

4.1 EIl Intercambio electronico de datos

El Intercambio electrénico de datos del témino en ingles EDI ( Electronic
Data Interchange ) esta definido como la transferencia de electrdnica de datos
en un formato estructurado, definido por un estandar nacional que se basa en
los estandares internacionales, en México es el AMECE, Asociacién Mexicana

de Estandares de Comercio Electronico.

Los estandares internacionales EAN/UCC han sido desarrollados por la
Asociacion Internacional de Numeradd de Articulos ( EAN, por sus siglas en
ingles, International Article Numbering Association ), y por el consejo de Cédigo
Uniforme ( UCC, por sus siglas en ingles, Uniform Code Council ). Estas
organizaciones son las responsables de solucionar, administrar y promover los
sistemas universales aceptados para la identificacidn y comunicacion de
productos, servicios gubernamentales, unidades de transporte y localizaciones

fisicas y virtuales.
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Las citadas organizaciones reconocen la necesidad de la estandarizacién
y, desde su inicio, han estado comprometidas con el concepto de un sistema
verdaderamente universal, el cual facilite las transacciones comerciales

alrededor del mundo.

41.1 Los enlaces del Intercambio electrénico de datos ( EDI)

Para McLeod ( Mc LEOD, 2000 ), los enlaces de EDI establecen
conexiones entre la empresa y sus proveedores y clientes. En la figura 4.1 se
muestra las conexiones usuales. Cada flecha representa un flujo de datos y
consiste en un conjunto de transacciones, como: la empresa envia una salicitud

de cotizacion a un proveedor. El proveedor responde con la cotizacién.

La empresa decide hacer la compra y transmite una orden de compra al
proveedor. E|l proveedar, recibe la orden de compra, luego surte el pedido y
transmite una factura para solicitar el pago. El cual se realiza por medio de la
una transferencia electronica de fondos ( EFT, por sus siglas en ingles,
Electronic Funds Transfer ). Existen los mismos flujos en el lado del cliente,

donde la empresa desempefia el papel de proveedor.
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Figura 4.1 Las conexiones entre proveedor — cliente
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4.1.2 Los estandares del Intercambio electronico de datos ( EDI )

Los datos que fluyen por cada uno de los frayectos entre la empresa y
sus socios comerciales se ajustan a un formato estandar. Los estandares
internacionales EAN / UCC han sido desarrollados por la Asociacion
Internacional de Numerado de Articulos ( EAN, por sus siglas en ingles,
International Article Numering Association ) y por el Consejo de Cadigo

Uniforme ( UCC, por sus siglas en ingles, Uniform Code Council ).
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Estas organizaciones son las responsables de solucionar, administrar y
promover los sistemas universales aceptados para la identificacién vy
comunicacion de productos, servicios gubern.amentales, unidades de transporte
y localizacién fisica y virtual. Las citadas organizaciones han estado
comprometidas con el concepto de un sistema verdaderamente universal, lo

cual facilite las transacciones airededor del mundo.

Los formatos estandares permiten a los socios comerciales intercambiar
datos, pero requieren un proceso de traduccion previo a su envio y posterior a
su recepcion. La traduccion ( mapping ) €s necesaria ya que las aplicaciones de
computadora de los socios por lo regular no manejan los datos en el mismo

formato que los estandares.

En México, se creo un comité ED| México el cual desarrolla un estandar

completamente nacional el cual parte de los estandares internacionales.

El comité EDI México es también parte de la Asociacion Mexicana de
Estandares para el Comercio Electrénico conocido como AMECE, ver en
Apéndice AMECE.

El sistema ERP permite la traduccion ( mapping ), como se ilustra en la

figura 4.2, logrando el comercio electronico.
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Figura 4.2 El sistema ERP con EDI
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4.1.3 Los beneficios del Intercambio electronico de datos ( EDI )

Los beneficios de EDI derivan directamente de la tecnologia. Estos son

los beneficios directos de reduccién de errores, reduccion de costos y mayor

eficiencia operativa.

Los beneficios directos, a su vez, producen otros beneficios. Estos son

los benéficos indirectos de una mayor capacidad para competir, de mejores con

los socios comerciales y de un mejor servicio a los clientes.

83



En la figura 4.3 se muestra esta relacién entre los beneficios directos y

los indirectos.

» Reduccion de errores
Al no tener que teclear los datos recibidos para introducirios en el sistema,

los errores de captura de datos se reducen considerablemente.

» Reduccién de costos
Se reducen los costos eliminando pasos redundantes, eliminando
documentos en papel y reduciendo la labor manual de distribuir los documentos

de papel dentro de la organizacién.

» Mayor eficiencia operativa
Los beneficios de eficiencia interna y organizacional se hace posible al
sustituir los documentos en papel por documentos electronicos, logrando con

ello mayor eficiencia.
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» Mayor capacidad para competir

La combinacion de costos mas bajos permiten ofertar productos y servicios.

» Mejores relaciones con los socios comerciales
Al participar en un sistema formal con los socios comerciales, las buenas
relaciones son casi automaticas, siendo un subproductos de la actividad

comercial.

» Mejor servicio a clientes

La rapidez de las comunicaciones electronicas permite a la empresa
responder con prontitud a los pedidos y solicitudes de servicios de los clientes.
Cuando ésto se combina con la reduccién de errores y la facilidad con que el
cliente puede realizar la comprar de productos, el resultado es un mejor servicio

a clientes.
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Figura 4.3 Laempresa con EDI disfruta de beneficios directos como

indirectos
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Los beneficios directos, que a menudo pueden medirse en dinero,
pueden ser una fuerte justificacion econdémica para usar EDI. No obstante, la

gerencia haria bien en considerar los beneficios indirectos como las verdaderas

Socios
Comerciales

Mejores
relaciones

razones para aprobar una estrategia EDI al implementar un sistema ERP.

Las empresas que aplican sistemas ERP logran una integracion que
permite estrechar mas sus vinculos de trabajo, el giro de estas compariias que

aplican EDI son: Automotriz, Ingenieria, Construccion, Transporte y de

Consumo.
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4.2 EIlI Comercio electronico

En la actualidad companias de todos los tamarios pueden comunicarse la
una con la otra a través de Internet,

El ERP vy el comercio electronico han ganado importancia en un mundo que
esta adaptandose hacia un fuerte proceso de integracion en los negocios.

Los negocios que trabajan con base en documentos deben estar
preparados para dar paso a los negocios electrénicos, cuando proveedores y
clientes negociaran electronicamente. El negocio proveedor-cliente se esta
integrando lentamente, Esto se debe a que los proveedores ofrecen productos y
servicios a menor precio. Al reducir e incluso eliminar los costos de distribucién
e inventarno, disminuye dramaticamente el costo total de los productos /servicios
por el comercio electrénico.

La aplicacion de comercio electrénico, permite disminuir costos,
reduccion de inventarios, disminuciéon del tiempo de ciclo, proporcionar un
servicio mas efectivo para el cliente y por supuesto mas eficientes.

La lista de productos y servicios negociados a traves de los medios
electronicos va en rapido crecimiento. Y muche mas productos y servicios son

comprados a través de la red.
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Los sistemas de integrados permiten a las grandes empresas manejar la
complejidad de productos, servicios, distribucion, oferta y lograr mayor
desemperio y control de las ventas.

Una propuesta del comercio elec.:trénico, es la Configuracién de Producto,
a través de un navegador (“browser”) de la Web para acceder a los ambientes
de venta optimizados de Internet permitiendo ofrecer complejos productos y
servicios.

La Configuracion de Producto, asegura que los clientes y proveedores
seleccionen, configuren, ofrezcan productos y servicios complejos y correctos y
al mismo tiempo minimizan las érdenes incorrectas y protegen las relaciones
del cliente y proveedor.

Esta configuracién permite ofrecer soluciones puntuales a los clientes, lo
cual es posible por medio de una integracién substancial y compleja con la
cadena de suministro que debe cumplir las necesidades de los clientes y

proveedores.

Otra propuesta en el comercio electronico es Alianza-Empresa—
Empresa o también definida como Bussiness to Bussiness (B2B), donde puede
existir la alianza de alguna empresa que proporciona los productos o servicios y
otra que se dedique a la distribucién y atencion al cliente. En esta alianza para

las dos empresas, tiene como objetivo satisfacer al cliente.
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Otra propuesta en el comercio electronico es Alianza-Empresa-Cliente
o también definida como Business to Consumer (B2C), donde este sistema
permite a los clientes solicitar un producto o servicio disefiado acorde con las
caracteristicas solicitadas, esto es posible por medio de un navegador

(“browser”) de la Web para acceder al sistema comercial de los proveedores.

Este sistema Alianza-Empresa—Cliente ofrece un sistema de
administraciébn de ordenes con colocacién, embalaje y seguimiento de
productos de manera que el cliente pueda estar actualizado a través del
proceso de embalaje. El sistema proporciona una solucién administrativa para
un inventario completo que soluciona cualquier requerimiento de existencia.
Las aplicaciones de Alianza-Empresa—Cliente se benefician al ofrecer productos

y servicios a clientes de todo el mundo.

Los benéficos principales por Alianza-Empresa—Empresa y Alianza-
Empresa—Cliente son obtener informacion de la fecha prevista real de entrega,
permitiendo que el cliente, monitoré por si mismo, el lugar donde se encuentra

el pedido solicitado.
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4.3 La Cadena de Suministro

La cadena de suministro (Supply Chain Management) o tambien
conocida como cadena de abasto, permite tener el c.ontrol de la materia prima
desde nuestros proveedores hasta que el producto o servicio es ofrecido al
cliente.

Permitiendo entregar productos o servicios con un control de calidad.
Permitiendo la rastreabilidad la cual consiste en el seguimiento de los lotes de
la materia prima desde el proveedor, procesamiento en el almacén hasta que se

distribuye en el mercado en lotes de productos los cuales llegan a los clientes.

4.2.1 La Logistica y la Cadena de suministro

En un principio la desconexidon entre las companias ha existido
ocasionando una gran brecha entre la demanda del mercado y la capacidad de
suministro.

La demanda tiene que ver con las siguientes preguntas:

e ¢ Cuando un producto es deseado ?

¢, Cuando un producto es buscado ?

¢ Qué tanto o cuantos son necesitados ?

* ¢ Qué combinacion de productos es buscada ? y

¢ Cémo es empacado el producto y manejado ?

90



El suministro en el sentido mas amplio, trata los problemas de:
« Cuando un producto es hecho
» Donde es fabricado (o donde se origina)
« Qué tanto y cuantos son fabricados o adquiridos
¢ Qué combinacidon del producto es fabricada o planteada para ser
recibida
+ Como es el producto(s) empaquetado y manejado en su proceso
Esta brecha puede crecer, ocasionando que sean mas complicadas,
cuando la diferencia entre los fabricantes y sus proveedores, y entre
los clientes inmediatos y los clientes finales, son incluidas en la

ecuacion.

La logistica es la clave, por ejemplo, de ser capaces de hacer envios
diarios de productos que son hechos una sola vez cada seis semanas, de
entregar productos a clientes muy lejanos, o de vender paquetes de productos

que fueron fabricados en forma adelantada.

La cadena de suministros tiene una visibn mas abstracta y futurista
parece prometer un universo lleno de ciclos, en tiempo de avance, sin

inventarios y sin almacenes, y libres de gastos de transportacién.
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Por supuesto nunca llegaremos a ese punto. Pero si podemos continuar
acortando la distancia, es decir, la brecha restante se hara cada vez mas facil

de tratar.

Toda la planeacion, integracién y la capacidad encontrada en la cadena
de suministros, son nada sin la capacidad y fiabilidad de las operaciones
logisticas. La demanda por un desempefio logistico impecable es aun mayor
cuando las brechas se hacen menores. Mientras que el costo parece ir
disminuyendo, y el servicio al cliente mejora, en el mundo de la logistica de la
cadena de suministros. En cada comparia en realidad existen docenas de
cadenas de suministros y cada proveedor tiene una cadena de suministros

propia, como usualmente tiene también los clientes.

Figura 4.4 La Cadena de suministro

Materia > Suministro > Manufactura » Distribucién
Prima ‘Empresa’

Consumidor
“Empresas’

v

Cliente




En la figura 44 una cadena de suministros de materia prima -
consumidor implica el movimiento de al menos cinco almacenes: uno de ellos
es el de materia prima, el cual entra a suministro “empresa”, pasa por el
proceso de manufactura, ya procesado los productos o servicios pasan a
Distribucién, para su transportacién a Consumidor “empresa” donde el cliente
compra el producto o servicio.

Lejos de hacerse obsoletos, el almacén y el administrador del almacen
son elementos criticos para una integracion sincronizada, efectiva, de bajo
costo, en cada punto de transferencia de la cadena de suministros. Pero, el
almacenamiento en el mundo de la cadena de suministros no es un negocio
usual.

Como minimo, los factores que deben ser planeados y administrados
incluyen:

o La reduccién de inventarios

¢ Una integracion perfecta del suministro

« Las ordenes del cliente, mas frecuentes y pequefas

e Las cantidades mas pequefas de unidades de recoleccion — envio

« Larecepcion mas frecuente y de pequenas cantidades

o Virtualmente una precisiéon del 100%
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e SKU Proliferacion / Movimiento de mercancias

¢ Un entorno mas rapido de las 6rdenes de los clientes

¢« Movimientos mas rapidos en la recepcidn del almacén

¢ Movimientos en el sitio de recepcion mas planeado

o Mas variaciones en el proceso de servicios de valor agregado

e Facilidad de compresion / consolidacién haciendo mas con menos

La cadena de suministros y la logistica son parte de la misma solucién.
Es posible tener una logistica pasable sin una administraciéon de la cadena de
suministros. Sin-embargo, no es posible tener una gran cadena de suministros

sin considerar tener una gran logistica.
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CONCLUSION

En la actualidad, los sistemas integradbs, ofrecen un conjunto de
aplicaciones computacionales cuyo objetivo es lograr una estructura de

negocios, que proporcione informacién efectiva y oportuna, para apoyar el

proceso de toma de decision.

Cuando una empresa quiere lograr la integracion debe primeramente

definir sus objetivos y la meta a la que pretende alcanzar.

Las principales razones para implementar un sistema integrado de

manufactura son:

» Integracion de la compania

> Provee las mejores practicas en los procesos de negocios

» Proporciona informacién actual en menor tiempo para la toma de
decision.

Mejora el servicio de atencion al cliente

v V¥

Minimiza el costo de realizar un cambio radical o llamado reingenieria.

v

Mejora la planeacion, la distribucién y el transporte

Y

Reduccién de tiempo, en la implantacién del sistema.
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La implementacion es factible cumpliendo algunos requerimientos

minimos como son;

w

>

Y

El consultor de sistemas, quien apoyara a la empresa en el proceso de
cambio, empezard mostrando a los altos ejecutivos los beneficios que
obtendra con el uso del sistema, para después seguir con los diferentes
niveles de la empresa. Ademas puede ayudar a la empresa a encontrar e
identificar nuevas capacidades que pueden alcanzarse con la instalacion

del sistema.

El sistema es seleccionado, considerando el respaldo de la compafiia

gue lo provee,

La empresa la cual debe de considerar el compromiso al cual enfrentara,
y la realizacion de actividades que le permitan identificar las necesidades
propias del proyecto, establecer los canales de comunicaciéon necesarios
para coordinar todas las actividades y lograr el involucramiento y
compromiso de los altos ejecutivos y del personal antes de iniciar el

proceso de implementacion del sistema.
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Los sistemas ERP (Enterprise Resource Planning), en cuanto a las
tendencias actuales permite la integraciéon tptal entre el sistema ERP, los
clientes y los proveedores, usando un modo de comunicacion muy sencillo y
econémico como es el Internet, el cual facilita el intercambio de informacion, y
el comercio electrénico, apoyando con esto el crecimiento de la Cadena de

Suministros.

Una de las tendencias de los sistemas integrados de manufactura con
relacion al Camercio Electrénico es el concepto B2B (Bussiness to Bussiness),
donde esta alianza Empresa-Empresa se logra al establecer un acuerdo
empresarial donde se especifica que una empresa se dedica a proporciona
servicios o productos, y la otra a la distribucién y atencion al cliente. Sin perder
de vista que esta alianza tiene como objetivo satisfacer los requerimientos de

sus clientes.

Otra tendencia es conocida como B2C (Business to Consumer) esta
alianza conocida como Empresa-Cliente, permite a los clientes disefar
productos o servicios acorde a las caracteristicas solicitadas, y el sistema

establece la fecha de entrega.
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En esta alianza B2C no existe un acuerdo previo entre el cliente y la
empresa, esto significa que el cliente a través de Internet, solicita algun
producto o servicio, proporciona informacién personal como nombre, direccion
y el nimero de tarjeta de crédito, y la informaciéon necesaria para entregar el

producto.

Una de las tendencias que mas a permitido la integracion de la empresa
es B2B (Bussiness to Bussiness), logrando con ello el crecimiento entre

empresas.

En resumen, un sistema ERP (Enterprise Resource Planning) permite
aplicar las mejores practicas de negocio, agilizando las tareas operacionales de
los productos o servicios que provee a sus clientes externos e interncs y ante
todo apoya una cultura de mejora continua, al integrarse por medio de las

alianzas antes mencionadas.
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GLOSARIO

AMECE Asociacion Mexicana de Estandares para el Comercio Electronico.

APICS ( American Production an Inventory Society )

Brecha
Brecha de comunicacion. La diferencia en antecedentes, intereses, vy
prioridades impiden la comunicacién y la solucién de problemas entre los

clientes y proveedores.

BPR ( Business Process Re-engineering )

Llevar a cabo cambios radicales en una organizacién desde los niveles
operativos hacia los administrativos con el objetivo de mejorar el desempefio y
hacer un uso mas eficiente de los recursos. El concepto BPR incluye,
generalmente la utilizacidén de computadoras y tecnologia de informacién para

organizar informacién, tendencias de proyectos, etc.
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CIM ( Computer Integrated Manufacturi)
Sistema integrado de manufactura que tienen como finalidad reunir y optimizar
toda la informacién necesaria para la fabricacién de un producto, ademas de

estar apoyados por la tecnologia computacional y la electrénica.

EDI ( Electronic Data interchange )
Transferencia electrénica de datos entre empresas, para eliminar el intercambio
de documentos impresos como: facturas, ordenes de compra, etc.

Desarrollado por Data Interchange Standards Association ( DISA ).

En linea (On line )
Traduccion literal del termino “On Line”, que indica que la aplicacién o sistema
al que nos referimos permanece conectado a otra computadora o a una red de

ellas.
EFT Electronic funds transfer
Transferencia electrénica de fondos a través de una cuenta bancaria para algun

empleado o empresa.

ERP { Enterprise Resource Planning )

Planeacion de Recursos de la empresa.

100



Implantar

La Real Academia Espaficla define el termino como “ Establecer y poner en
ejecucion doctrinas nuevas, instituciones, practicas o costumbres .

En la tesis los términos implementar e implementacion ( en lugar de implantar e
implantacién ) como la accién de establecer y poner en ejecucion doctrinas

nuevas, instituciones, practicas o costumbres.

Informacién

Datos que se han reunido y procesado en una forma significativa.

Internet
Sistemas de redes de computadora enlazadas, con alcance mundial y de
continuo crecimiento, que facilita servicios de transmision de datos como

transferencia de archivos, correo electrénico, WWW, y grupo de noticias.
Inventarios ( stocks )

Los inventarios eran considerados como la inversion de la empresa. La materia

prima, mercancia en general, era almacenada en espera de ser utilizado.
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JIT Justin time

El Enfoque Justo a Tiempo en todo proceso de fabricacién. Pretende eliminar
toda actividad innecesaria o fuente de despilfarro, por lo que intenta que el
proceso de produccién utilice el minimo de personal, materiales, espacio y
tiempo. Y fabricar lo que se necesite, en el momento en que se necesite y con

la maxima calidad posible.

Manufactura
Es el proceso de fabricacion de productos, dicho proceso puede y debe estar

apoyado por la computacién y la electrénica.

MRP ( Materials Requirements Planning )

Planeacion de Requerimientos de Materiales.

MRP Il ( Manufacturing Resource Planning )

Planeacion de Recursos de Manufactura.

Navegador
También conocido por su termino en ingles browser. Es un programa que
permite al usuario navegar por la WWW World Wide Web . Un navegador sirve

como cliente de servidores Web y otros en Internet.
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Sistema ( system )
Cualquier conjunto de componentes ( funciones, personas, eventos, etc.) que
se relacionan y complementan entre si para lograr uno 6 mas objetivos

definidos.

Sistema de computacion ( Computer system )
Termino general que designa a todos los elementos de hardware conectados
entre si; por ejemplo, procesadores, dispositivos de almacenamiento, de

entrada y salida y equipo de comunicaciones.

Sistema de Informacién ( information system )
Sistema computarizado que ofrece tanto la capacidad de procesamiento de

datos como informacién para el proceso gerencial de toma de decisiones.
Sistemas integrado de informacion ( integrated information system )
Sistema de informacion que da servicio a dos 6 mas areas funcionales, las

cuales comparten una base de datos comun.

SKU Stock Key Unit

Se define como el cddigo de un articulo.
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T.l. Tecnologia de Informacién

Se define como el hibrido resultante de la combinacidon de herramientas

computacionales con las telecomunicaciones.

WWW  World Wide Web

También conocida como Web. Aplicacion interactiva de multimedia basada en
Internet, que se ha vuelto extremadamente popular debido a sus
presentaciones, en su mayoria visuales, altamente integradas y a la

distribucién de informacién, facilidad de uso y rapidez en los servicios de

acceso, asi como por ser un medio practico para realizar busquedas multiples.
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APENDICE

AMECE

Asociacion Mexicana de Estandares para el Comercio Electrénico

La globalizacién comercial vive entre nosotros y hoy no podriamos
imaginar al mundo de otra manera. Por ello sabemos que nuestra tarea de
informar y asesorar en todo lo concerniente con este tema es por demas
relevante y util, acorde con los requerimientos para una optima realizacién de
transacciones comerciales.

Adéntrese, entérese y comparta con nosotros la experiencia unica de

conocer las nuevas perspectivas de negocios que el mundo de hoy exige.

Comités y Grupos de Trabajo de AMECE

AMECE cuenta con dos grandes areas de trabajo para el desarrollo de
estandares: El Comité EDI México y Comité de Identificacién. Ademas colabora
en diversos comités internacionales. Esto permite a AMECE mantenerse al dia
en el desarrollo y perfeccionamiento de los estandares, representando los

intereses de los usuarios mexicanos.
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Comités Nacionales y Grupos de Trabajo

1. COMITE EDI MEXICO

Se encarga de establecer las estrategias para el desarrollo de las guias de

implantacién EDI a nivel multisectorial. Esta formado por grupos de trabajo de

cada uno de los sectores productivos, quienes crean las guias de implantacion

(nivel operativo);

Seguridad.
Comercial.
Financiero.
Aduanas,
Aseguradoras.
Automotriz.
Petroquimica.

Salud.

2. COMITE DE IDENTIFICACION

Su funcién es desarrollar las estrategias para el uso de los estandares de

codificacién de productos en diversos sectores. Los grupos de trabajo que lo

conforman son:

Comercial

Catalogo Electrénico
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Comités Internacionales

En cada uno de los comités internacionales, AMECE tiene un representante:

o Asamblea General EAN

Sesiona uné vez al afio, define las estrategias generales para la difusién de
los estandares.

e EAN Management Board

Se encarga de vigilar la administracion del organismo, aportando estrategias
particulares que deben seguir para el cumplimiento de |la mision de EAN.

e UCC Board of Governors

Tiene a su cargo los estandares de identificacion y EDI aplicados en

Norteamérica que son administrados por UCC (Uniform Code Council).

¢ Reunién de Directores de las Organizaciones de Codificacion

EAN capacita e Informa a los administradores y ejecutivos de las
organizaciones afiliadas sobre las especificaciones y proyectos de EAN.

e UCC EDI Advisory Commitee

Establece las estrategias para el desarrollo de estandares EDI para el sector
detallista en Estados Unidos.

* UPC Advisory Commitee

Establece las estrategias para el desarrollo de estandares de identificacion

para el sector detallista en Estados Unidos.
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o Comité Técnico EAN Iberoamericano

En él se revisan e intercambian experiencias y proyectos técnicos en cuanto
a EDI y codigo de producto entre los diversos organismaos iberoamericanos.

. Comit;-é VICS EDI SMC

Es el comité de usuarios que da mantenimiento al estandar VICS EDI para
el sector departamental en Estados Unidos.

e Comite UCS SMC

Es el comité de usuarios que da mantenimiento al estandar EDI para el
sector abarrotes en Estados Unidos.

o Symbol Technical Advisory Commitee- STAC

Se encarga del mantenimiento y evolucion de la simbologia de cddigos de

barras.

s Industrial Commercial Advisory Commitee- ICAC

encargado de los estandares de uso de codigo de producto y/o barras en
cualquier terreno que no sea el comercio detallista.

« Shipping Container Marking and Labeling Commitee- SCMLC

su mision es desarrollar estandares de identificacion para unidades de

distribucién, empaques, tarimas y transporte.

o ASCX12:

es el comité norteamericano para el analisis de los estandares EDI| bajo -

ANSI.
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o Comité de Catalogos Electronicos EAN
Establecen los convenios de interoperatibilidad de los catalogos

internacionales.

La direccion de AMECE, A.C. Horacio 1855, 6°Piso Col. Chapuitepec
Morales C.P. 11570 México, D.F. Tel: 5 395 20 44. Fax: 5 395 20 38.

Lada Sin costo: 01 800 5045400.

http //: amece@iserve.net.mx
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APENDICE

Historia de Exito

La Moderna, estrategia de negocios basada en DEM ( Modelador

Dinamico Empresarial ).

El proyecto de tecnologia de informacion de Grupo Tablex, industria
mexicana conformada por quince empresas, tiene como objetivo, en su primer
etapa, integrar la informacién y alinear los sistemas de produccidon entre sus
divisiones de Pastas, Galletas, Molino de Trigo, Harinas, Empaques Y
Servicios. Los productos de estas divisiones son conocidos en el mercado bajo

la marca “ La Moderna”.

La estrategia del proyecto esta a cargo del Ing. Hermilo Pefa, Director
Corporativa de Sistemas, quien se ha comprometido a que la corporacion opere
como una unidad en lugar de diferentes divisiones. La solucién de tecnologia de

informacién esta a cargo de Baan Company Méexico.
La industria alimentaria involucra dos tipos de manufactura: discreta y

proceso. En este tipo de industria, la flexibilidad para el cambio y el factor

tiempo son elementos invaluables.
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Sus productos tienen ciclos de vida limitados porque observan caducidad
para su venta y consumo. Parte de su produccion depende de materias primas
gue sdlo se encuentran en el mercado por temporadas especificas del afio, en
muchas ocasiones dependen de factores climaticos impredecibles que implican
cambios o, planeacién para su importacion, lo cual afecta en costos,

administracién, transportacioén y otros.

La administracion de este tipo de industrias no requiere Unicamente un
ERP ( Planeacion de Recursos de la Empresa ); demanda una coordinaciéon
integral y un exacto itinerario de tiempos en cada una de sus areas. Requiere
un sistema que reaccione rapidamente a las condiciones de negocio con
funciones sodlidas de informacién y operacion flexibles, que sin sacrificar

funcionalidad, se adapten a la empresa.

El Ing. Hermilio Peia, Director Corporativo de Sistemas de Grupo Tablex,
quien comparte su exitosa experiencia en la implementacién de tecnologia
basada en soluciones Baan. “ Elegimos a Baan por su extensa flexibilidad y
funcionalidad; su sistema DEM, Modelado Dinamico Empresaria, nos ayuda a

ligar los procesos con el software y el sistema ejecutivo de informacion.
Con esta tecnologia, podemos configurar nuestras propias estrategias de

negocios y sistemas de ejecucién de los procesos a traves de todo el sistema”,

afirma el Ing. Hermilio Pefa.
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Durante 1997, Grupo Tablex manufacturo, en la fabrica de pastas, un
aproximado de 118,205 toneladas de 60 variedades de pastas. En la de galletas
20,062 toneladas de 100 diferentes tipos de galletas. En la division de malinos,
alcanzo 1250 toneladas diarias, las cuales representaron, aproximadamente,
375,000 toneladas al afio. En la fabrica de harinas colocaron internacionalmente

4250 toneladas y comercializaron 103000 toneladas de trigo.

Su area de servicio distribuyo en tiendas de autoservicio del territorio
nacional, un aproximado de 111,810 toneladas de productos y en sus area de

empagues alcanzo una produccién de papel corrugado de 17,811 toneladas.

Estas cifras nos dan una idea acerca de los diferentes tipos de procesos
necesarios para su produccion, control de manufactura, calidad, administracion,
logistica, inventario, transportacion y muchos elementos mas, para que el

producto llegue a la mesa del consumidor.

Estos logros no se pueden considerar ordinarios, sobre todo cuando por
décadas, la corporacion se manejo mediante divisiones autonomas, en lugar de
trabajar en equipo. El nuevo enfoque de integracién, iniciado por el Ing. Pefia en
el afo 1891, ha representado un cambio en la direccion y cultura del grupo de
empresas. A este respecto, el Ing. Pefia comenta “ Tomar este liderazgo
represento un reto fascinante. Se tuvo que analizar la cultura de produccion

establecida por afios y los obstaculos de comunicaciéon que existian, asi como
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convencer a los rangos superiores, para que comprendieran el papel
estratégico que juega la tecnologia en este tipo de transformacién y el valor de

la informacién en tiempo real.”

Con vision al afio 2000, bajo la direccion del Ing. Pena, se iniciaron las
primeras etapas, se instalo una red privada de voz, datos y video que conecta a
todas las empresas del grupo, tanto en México como en el extranjero y
representa una importante reduccion en costos y comunicacion, “ en el area de
llamadas de larga distancia, el primer afio se obtuvo una reduccién del 50% y
hoy, la explotacion de datos mediante EDI, es una actividad cotidiana en todas

las areas”, afirma el Ing. Pena.

Se implementd un sistema de control estadistico de procesos en la
mayoria de las areas productivas, se adquirid un sistema de control por
computadora instalando basculas electrénicas en areas especificas del molino
para controlar los diferentes tipos de trigo, productos terminados y subproductos
y se realizo una reformulacién en la mayoria de sus productos. Durante 1997,
se impartio 1,140 horas de capacitacion a personal de confianza y 12,240 horas

a la totalidad del personal.

Su infraestructura de hardware esta basada en tecnologia hewlett

packard y cuenta con 350 PCs, ocho Net Servers y dos HP/9000. Su red se

establece de nueve nodos nacionales mas uno internacional y su plataforma de
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sistemas esta basada en Unix. “ Redisefiar |la infraestructura de hardware no
fue tarea facil “ asegura el Ing. Pefa, “se estandarizé una plataforma y todas las
empresas del grupo la observan. Ahora, al finalizar la implementacién de los
sistemas Baan, se eliminardn las aplicacignes anteriores, basicamente
desarrollos a la medida, y observamos un sistema (nico basado en tecnologia
Baan ". Sin embargo, a pesar de contar con un excelente sistema de
comunicaciones, Tablex no conseguia aun integrar todas las operaciones de
negocio conscliddndola en un solo sistema. El Ing. Pefia se avoct a la tarea de
buscar la solucién adecuada. Para él, el elemento mas importante la constituian
SuUs usuarios.

No s6lo necesitaba un sistema que la ofreciera las mejores practicas de
negocio, también necesitaba un sistema que no representara largas horas de
aprendizaje, que se pudiera modelar para no cambiar mucho las practicas
operacionales de los empleados en las fabricas y las oficinas, un sistema que,
cuando interactuaban con el, lograra hacer sentir bien a los usuarios, que desde
un principio sintieran los beneficios que la tecnologia ponia en sus manos.

“ Necesitamos un sistema flexible que se adaptara a nuestras
necesidades y no requiera de mucho capacitaciéon. No se trataba de imponer
un sistema. Mi filosofia es convencer mas que vencer. Asi es que la principal
caracteristica que debia observar |a solucién seleccionada era, facilidad de uso

M

, explica el Ing. Hermilio Pefia.
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Después de un periodo de analisis en el que participaron los directores
de cada una de las empresas se determinaron las necesidades. El pasado mes
de marzo en 1998, el Ing. Pefia opto por seleccionar Baan Company. Uno de
los aspectos que convencidé al Ing. Pefia fue la tecnologia MDE, Modelado
Dinamico Empresarial, un modelo de negocic pensado para el futuro. Este
modelo se desarrolla durante la implementacion, a la medida de las

necesidades del cliente y se adapta facil y rapido a nuevas necesidades.

* El Modelo Dinamico Empresarial es una herramienta que nos esta
ayudando a ligar los procesos con el software. Esto nos ha ahorrado mucho
tiempo porque simultaneamente a la implementacién, estamos disefiando
nuestro propia interface, asi es que el usuario podria ver en pantalla las mismas

formas a las que estaba acostumbrado *

“ Con el apoyo de Bann Company, modernizaremos los sistemas de
informacién bajo los cuales interactuan los procesos de distribucién, control y
administracion, con lo cual, obtendremos mejores elementos para la toma de

decisiones inteligentes” comento Ing. Pefia.

Entre los muchos planes que tienen destacan la elaboracién de un

esquema de produccion para incrementar |la ocupacion de la capacidad

disponible de los equipos en la fabricacion de productos.
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Una mejora en las areas de control, mantenimiento y administracién de
sus trenes unitarios de 25 furgones en periodos de 24 horas con el subsecuente
ahorro de tiempo en la descarga. En el area de pruebas de desemperio de sus
harinas en el proceso de laboratorio para efectuar las pruebas y mantener el
nivel de calidad. Todos estos cambios y muchos otros que se estan
implementando forman parte de la primer etapa. Grupo Tablex ha dejado en el
pasado sus sistemas reactivos para adoptar sistemas proactivos, continua
ahora que ya tenemos en vivo a Baan y que nos a transmitido €l como hacer las
cosa, continuaremos con lo que llamamos un Centro de Experiencia en donde
analizaremos como realizar mejoras continuas a través de todas las empresas
con soluciones Baan.

“ Casi todos los proyectos de tecnologia de informacion que
implementamos van contra el tiempo, pero todos los ejecutivos en informatica
hemos aprendido a optimar el tiempo y a aumentar el éxito en nuestras
implementaciones gracias a que seleccionamos las mejores soluciones, las
arquitecturas con mejor desempefo y nos tomamos el tiempo y la dedicacion

para planear nuestro trabajo ", afirma el Ing. Pena.

Para mayores informes comuniguese a Baan Company México.

http://mww_baan.com
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Historia de Exito

Novatex

Novatextii Rivera Hnos. y Asociados, S.A. tiene su sede en
Aguascalientes, y es uno de los principales fabricantes de textiles del pafs.
Produce cobertores e hilo acrilico y tiene una capacidad de 2 millones 536 mil

cobertores y 3 mil 800 toneladas de hilo al afio.

Novatex fue fundada en 1993 y es una empresa que evoluciono a partir
de un negocio textil de propiedad familiar con mas de 60 afios de trayectoria.
Uno de los principales objetivos de Novatex ha sido la sincronizacion de sus
operaciones, con ¢l fin de lograr eficiencias que le ayuden a competir a nivel
nacional e internacional. En la actualidad, ha ganado una participacion
significativa en la industria mundial de textiles, y lo ha logrado gracias a la
seleccion del sistema ERP ( Planeacion de Recursos Empresariales ), con

resultados que han superado incluso, las propias expectativas de la empresa.

El ambiente comercial que enfrenta Novatex, es un mercado altamente
competitivo a raiz de los acuerdos del Tratado de Libre Comercio que dio
entrada a las importaciones del exterior. A nivel internacional surge una

poderosa competencia entre Asia Y Europa.
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Después de su lanzamiento corporativo, Novatex necesitaba evitar que la
materia prima se apilara en una bodega representando una inversién costosa y
ociosa. Tambien era critico reducir el laborioso procesamiento de documentos y
llamadas a los diferentes departamentos, como consecuencia de los pedidos
hechos por teléfono o fax, por los diferentes representantes de ventas a la casa
matriz.

Como solucion se escogi¢ la instalacion del sistema integral de Baan que
permite un control total de las funciones administrativas y de manufactura en
cualquier empresa industrial o de servicios. Al principio, Novatex utilizo ayuda
de los socios de consultoria de Baan y luego decidio invertir en el
entrenamiento de su propio personal. Desde entonces, el proceso se ha
convertido en lo que los ejecutivos de Novatex describen como una gratificante
cooperacion de Baan. Manuel Sanchez Diaz, Gerente de Planeacion
Estratégica e Informatica de Novatex afirma que “ El entrenamiento que
recibimos de Baan, asi como su apoyo, nos ayudo enormemente en el proceso

de implementacion “.

Novatex funciona con la mas avanzada tecnologia, tiene un 100% de
integracion y contiene todos los procesos para la produccién de mantas e hilado
incluyendo la recepcion de la materia prima, el hilado, la urdimbre, el

estampado, la cardadura y el empaque.
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La compaiiia predecesora tenia computarizado algunos procesos como
produccién, ventas, finanzas y otros. Pero el problema era la integracion.
¢ Cémo consultar el sistema de producciéon para sabe cuantas mantas podemos
producir para un cliente en una fecha especifica, si no tenemos una integracion
con el sistema de ventas para saber que otros pedidos estdn pendientes? por
eso teniamos que seleccionar un sistema integrado que pudiera sincronizar

estas muiltiples operaciones, comenta Manuel Sanchez.

Para Novatex, Baan es la solucion, porque el sistema tiene un cerebro lo
que ya se encuentra en linea, lo que ya esta en proceso, lo que esta en
inventario. Cuandeo entra una orden de venta, la solicitud de produccién que se
genera informa automaticamente los requisitos de calibracion al resto del
sistema, desde el control de inventarios, la programacién de produccién y el

empaque, hasta las entregas y las cuentas por cobrar.

Otra caracteristica importante de Baan, es que una solicitud de
produccion de mantas se puede cambiar faciimente antes de que llegue a la
etapa del estampado final, simplemente corriendo un programa que modifica las
especificaciones, por ejemplo, de los colores que se deben aplicar a un rollo
hilado o una manta. La aplicacion de Baan ha facilitado el funcionamiento de

los niveles: operativo, financiero y de servicio a cliente.
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Novatex forma parte de una cadena de suministro de hilo acrilico,
utilizado por fabricantes de suéteres y otras prendas de vestir. Con Baan,
Novatex puede proporcionar una mayor flexibilidad en el disefio y garantizar

mayor confianza en tiempos de entrega y cantidades de sus productos de hilo.

Con Baan, Novatex ha logrado una dramatica reduccién en los tiempos
de entrega, anteriormente estas a la Ciudad de México tomaban entre 15 y 30

dias, en la actualidad, este tiempo se ha reducide a 2 dias.

En poco mas de cuatro afios, Novatex ha conquistado su meta de
convertirse en una compafila al nivel de las principales del mundo
comergializando sus mantas ornamentales a aproximadamente 800 clientes en
27 paises como Estados Unidos, Canada, Gran Bretafa, Francia, Alemania,

Italia, Israel, Argentina, Brasil y Chile, entre otros.

Novatex reconoce que estos logros fueron posibles en gran parte gracias
a la solucion de Baan. Actualmente trabajan en un proyecto que busca crear
una nueva forma de “Informar’ que permita compartir el conocimiento,
haciéndolo accesible a toda la crganizacion, que traduzca las estrategias de la
empresa en procesos concretos, que proporcione indicadores de desempefio
individual, de grupo y de toda la organizacion, que contemple las variables
criticas del negocio, internas y externas, cuantitativas y cualitativas; y que

integre otras tecnologias de analisis multidimensionales de escenarios.
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Este proyecto utilizara el Modelaje Dinamico Empresarial { DEM ),

Analisis de Desempefic Empresarial ( EPM ) y Baan Data Navigator.

Manue! Sanchez, considera que Baan es la pieza clave dentro del plan
de Novatex para optimizar ain méas sus operaciones a ftravés de
investigaciones de mercado que ayuden a proyectar las necesidades de
produccién. La compafiia esta creandoc una red de informacién llamada
Novanet, que enlazara al sistema de informacion Baan, varias de las firmas del
grupo Rivera, cuyas lineas de negocio incluye agua purificada, fundicion y

bienes raices.

Para mayores informes comuniguese a Baan Company México.

http://www.baan.com
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Este proyecto utilizara el Modelaje Dinamico Empresarial ( DEM ),

Analisis de Desempeno Empresarial ( EPM ) y Baan Data Navigator.

Manuel Sanchez, considera que Baan es la pieza clave dentro del plan
de Novatex para optimizar aun mas sus operaciones a través de
investigaciones de mercado que ayuden a proyectar las necesidades de
produccion. La comparia estd creando una red de informacion llamada
Novanet, que enlazara al sistema de informacion Baan, varias de las firmas del
grupo Rivera, cuyas lineas de negocio incluye agua purificada, fundicion y

bienes raices.

Para mayores informes comuniquese a Baan Company México.

http:/fwww.baan.com
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Historia de Exito

Domino's Pizza, recibiendo las ordenes de servicio con ayuda de PeopleSoft.
Uno de los clientes existentes desde hace mucho tiempo, Domino's Pizza,
autorizé recientemente la implantacion de las soluciones PeopleSoft
Distribucién, PeopleSoft Finanzas, PeopleSoft Manufactura, y aplicaciones
sobre la optimizaciéon de la cadena de abastecimiento, proporcionando una

completa solucion empresarial para el corporativo.

A principios de 1997, Domino's pizza lanzé una iniciativa corporativa para
reemplazar su infraestructura de sistemas para utilizar tecnologia empresarial,
asegurar la conformidad para el afio 2000 de sistemas financieros y modernizar
la distribucion de su producto dentro de toda la organizacién. Los sistemas
existentes de la compaiiia contaban con: funcionalidad limitada y eran dificiles

de administrar y sincronizar.

Domino's selecciond PeopleSoft para servir mejor a sus 5800 tiendas y 25
centros de distribucidbn y produccién. Implantando dichas soluciones,
incrementd la capacidad y disponibilidad de sus sistemas. "Como punto
principal en nuestro futuro en sistemas, la flexible solucién ERP de PeopleSoft

nos provee con las adecuadas herramientas para poder administrar nuestra
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cadena de abastecimiento y nuestro ambiente general de negocios," comenté
Jim Krasner, Vicepresidente de Administracion de Abastecimiento de Domino's
Pizza. "La completa integracién, y el flujo de trabajo adecuado a nuestro
negocio, nos proporcionan visibilidad en tiempo real para los procesos que

adminisframos."

Modernizando la Cadena de Abastecimiento

El éxito de Domine's Pizza en la industria de alimentos con servicio a domicilio,
reside en la frescura de sus productes de pizza. Por lo mismo, la principal arma
de Domino's es la distribucién, para poder proporcionar todas sus tiendas con
ingredientes frescos. " Nuestra cadena de abastecimiento representa la clave
para poder soportar las operaciones y el crecimiento de Domino's Pizza,
proporcionando servicio de calidad al mejor precio disponible," menciona
Krasner ". Nuestra meta es modernizar la cadena de abastecimiento,
eliminando actividades sin valor y mejorando actividades que nuestras

sucursales necesitan para desemperfiarse adecuadamente”.

Buscando la Excelencia en Funcionalidad

Mientras el nuevo sistema provee la mayoria de las herramientas e informacién
requerida para incrementar el desemperic de negocio en el ambito empresarial,
Domino's se encuentra construyendo nuevos procesos en base a la

funcionalidad del Software.
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Ademas, integrando los sistemas para sucursales que posee Domino's vy
proporcionando procesamiento analiticco en linea (OLAP), PeopleSoft
incrementa la informacion de acceso y analisis para la mejor toma de
decisiones de la compaiiia.

Domino's continuara perfeccionando sus soluciones con mejoras adicionales y
nuevas versiones de PeopleSoft. "Incorporaremos Workflow avanzado con
soporte Cliente/Servidor y tecnologia de Red, mientras establecemos nuestra

Intranet Corporativa," mencioné Kranser.

Para mayor informacién acerca de Domino's Pizza, dirigase a :

http:// www.dominos.com

Todas las soluciones de software de PeopleSoft estan respaldados por
PeopleSoft Customer Service Advantage: un completo programa de asesoria,
capacitacion y soporte técnico. Con sede en Pleasanton, California.

http: // www.peoplesoft.com
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Historia de Exito

El fabricante de automéviles Toyota, considerado pionero y lider en la
implementacién de avanzadas filosofias y tecnologias de manufactura, instala

PeopleSoft Optimizacion de la Cadena de Suministros en cuatro de sus plantas.

En Nueva Orleans, septiembre, 1999. Toyota Motor Manufacturing North
America (TMMNA) y PeopleSoft anunciaron el final de la exitosa
implementacion de soluciones de software para la optimizacion de la cadena de
suministro y manufactura de PeopleSoft en sus cuatro plantas de Norteamérica
donde, junto a sus afiliados, conforman la base de fabricacion mas grande de

Toyota fuera de Japdn.

Esta es la primera vez que Toyota implementa aplicaciones de
optimizacién y manufactura en Norteamérica. Las soluciones de PeopleSoft se
emplean para controlar y supervisar [os aspectos de elaboracion de pedidos de
la compaiia, incluyendo motores, partes y otros productos automotores para
subensamble. Toyota se beneficiard de la tecnologia PeopleSoft a través de
una mejor planeacion y optimizacion de la produccién, un mayor control de los

procesos de calidad y un servicio 6ptimo a sus clientes.
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Para elaborar con mayor efectividad los pedidos de partes de los
clientes, Toyota eligié implementar las aplicaciones de manejo de pedidos,

inventarios, compras y optimizacion de la produccion de PeopleSoft.

" La flexibilidad fue un factor clave en nuestra decision de elegir PeopleSoft",
dijo Jim Bolte, Director General de Sistemas de Informacién de Toyota. "Como
resultado, Toyota fue capaz de implementar soluciones de software lo bastante
flexibles para soportar los principios de produccion del sistema de fabricacion
de flujo (flow manufacturing) de Toyota. Debido a que Toyota ahora puede
controlar y supervisar con mayor eficacia su proceso de pedidos de partes a
través de los embarques, el nivel de servicio ha mejorado, lo que beneficia a los

propietarios de autos Toyota".

Toyota ha sido cliente PeopleSoft desde que inicié su esfuerzo de
compatibilidad con el afio 2000. En 1996, adquiere la licencia de PeopleSoft
Recursos Humanos (HRMS) y PeopleSoft Finanzas. Desde entonces,
PeopleSoft y Toyota han desarrollado una asociacién empresarial benéfica y
productiva. Los resultados de estas implantaciones llevaron a |la compafiia a
seleccionar a PeopleSoft de nuevo para las soluciones de software de

optimizacion de la cadena de suministro y manufactura,
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"PecpleSoft se siente orgulloso al ser un asociado en tecnologia de
manufactura y optimizacion de la cadena de suministro de Toyota Motor
Manufacturing North America”, dijo Howard Gwin, Vicepresidente Ejecutivo de
Operaciones Mundiales de PeopleSoft. "Desde hace tiempo nos
comprometimos a trabajar en conjunto con Toyota para mejorar sus niveles de

servicio al cliente y lograr eficiencias importantes en sus operaciones”.

Las siguientes plantas de Toyota han implementado con éxito las
soluciones de PeopleSoft:
= Toyota Motor Manufacturing, Kentuky (TMMK) -- Es |la planta de
fabricacion mas grande de Toyota fuera de Japén. Ubicada en
Georgetown, TMMK cuenta con mas de 7,900 empleados. Es
responsable de mas de 1,200 partes originales para equipos, servicio
y exportacion para vehiculos como el Toyota Camry, Avalon y la
minivan Sienna. Para controlar y supervisar con mayor eficiencia las
capacidades de inventario y planeacion de estas numerosas y
diversas partes, TMMK implementdé con éxito PeopleSoft 7.5
Optimizacion de la Produccién, Manejo de Ordenes, Listas y Rutas e
Inventario en junio de 1999. TMMK ya utiliza PeopleSoft 7.51 Human

Resources y 7.5 Financials.
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» Toyota Motor Manufacturing, West Virginia (TMMWYV) -- Desde que
inicié operaciones a finales de Septiembre de 1998, produce motores
V6 y de cuatro cilindros. Cuando alcance su capacidad total, TMMWV
empleara a 800 personas y producird 500,000 motores y 360,000
transmisiones automaticas al afo. Para cumplir con esa meta, se
instalé PeopleSoft 7.5 Optimizacién de la Produccién, Manejo de
Ordenes, Listas y Rutas e Inventarios. También utiliza PeopleSoft

7.51 Human Resources y 7.5 Financials.

» Toyota Motor Manufacturing, Indiana (TMMI) — En diciembre de 1998,
inicié la produccion de camionetas tipo Pick Up. Y espera fabricar
100,000 unidades Tundra y 50,000 del nuevo Sport Utility Vehicle
(SUV) anuales una vez que inicie sus operaciones de manera total.
TMMI implementé PeopleSoft 7.5 Optimizacion de la Produccion,
Manejo de Ordenes, Listas y Rutas e Inventarios en enero de 1999.

La planta también utiliza PeopleSoft 7.51 Human Resources y 7.5

Financials.
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= Toyota Motor Manufacturing North America (TMMNA) -- Cuenta con
630 empleados. Una de Jas funciones de TMMNA es coordinar los
pedidos de partes para exporiacion de las plantas de fabricacion de
Toyota y sus proveedores en Norteameérica. Con el fin de llevar un
mejor control y supervision de sus procesos, TMMNA implanté con
éxito PeopleSoft 7.5 Manejo de Ordenes, Inventarios y Compras en
enero de 1999. La planta también utiliza PeopleSoft 7.51 Human

Resources y 7.5 Financials.

Todas las soluciones de software de PeopleSoft estan respaldados por

PecpleSoft Customer Service Advantage: un completo programa de asesoria,

capacitacion y soporte tecnico. Con de en Pleasanton, California.

http: // www.peoplesoft.com
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PEOPLESOFT ESUPPLY CHAIN: NEGOCIOS EN CADENA POR

INTERNET CCU LA INDUSTRIA CERVECERA MAS GRANDE DE CHILE.

En Santa Fe de Bogotd, junio 15 de 2000. PeopleSoft eSCM (Suply
Chain Management) es la primera solucibn basada totaimente en la
colaboracién entre los miembros de una cadena de valor, lo que hace que las
empresas sean mas proactivas ante los rapidos cambios del entorno, lo cual
representa ventajas significativas para los usuarios, segun se dio a conocer el
dia de hoy, durante el evento : “PeopleSoft eSupply Chain: Negocios en
Cadena por Intemnet....uno de los eslabones mas importantes para la

rentabilidad de su cadena de suministro”.

Asi lo confirmd el vocero de CCU, la cervecera mas grande de Chile, al
hacer referencia a la implementacién de PeopleSoft en su compaiia. La
solucion de PeopleSoft , con capacidad para adaptarse a los procesos
comerciales actuales y futuros, fue la opcién elegida por CCU para sus
funciones de recursos humanos, fianzas, distribucion y fabricacion; lo cual
contribuye de manera acertada a hacer mas eficiente la produccién y

distribucion y apoya nuestra estrategia de globalizacion.
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PeopleSoft eSupply Chain facilita la recoleccion de datos de y desde los
eslabones criticos de una cadena de valor (fuerza de ventas, empleados,
proveedores y clientes) y provee informacion en tiempo real lo que permite

tomar decisiones de negocios basadas en informacién real disponible.

PeopleSoft es una herramienta que constituye un potencial enorme de
trabajo para las empresas interesadas en incrementar significativamente su
productividad. Se trata de poner a los clientes en el centro del negocio y hacer
que toda nuestra la organizacion gire en torno a ofrecer respuestas oportunas y

acertadas en el momento en el que el usuario asi lo requiera.

Bajo este esquema PeopleSoft desarrollé una visién 360 Grados, en la
cual los clientes son el centro de las decisiones de negocio, de tal forma que las
aplicaciones para negocios electronicos de Peoplesoft — Vantive ( Manejo de
Relacién con Clientes), PeopleSoft — EPM (Herramientas de Medicién de
Desempefio), PeopleSoft SCO (Optimizacién de |la Cadena de Suministro)
Sumados a la flexibilidad del ERP PeopleSoft 100% Cliente, facilitan a las
empresa enfocar sus esfuerzos en expandir sus mercados e incrementar sus

utilidades.
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Este proyecto utilizara el Modelaje Dinamico Empresarial ( DEM ),

Analisis de Desempefio Empresarial ( EPM ) y Baan Data Navigator.

Manuel Sanchez, considera que Baan es la pieza clave dentro del plan
de Novatex para optimizar ain mas sus operaciones a través de
investigaciones de mercado que ayuden a proyectar las necesidades de
produccién. La comparia estd creando una red de informacion llamada
Novanet, que enlazara al sistema de informacion Baan, varias de las firmas del
grupo Rivera, cuyas lineas de negocio incluye agua purificada, fundiciéon y

bienes raices.

Para mayores informes comuniquese a Baan Company México.

http://mMww_baan.com
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Domino's Pizza, recibiendo las ordenes.de servicio con ayuda de PeopleSoft.
Uno de los clientes existentes desde hace mucho tiempo, Domino's Pizza,
autorizd recientemente la implantacion de las soluciones PeopleSoft
Distribucion, PeopleSoft Finanzas, PeopleSoft Manufactura, y aplicaciones
sobre la optimizacién de la cadena de abastecimiento, proporcionando una

completa solucién empresarial para el corporativo.

A principios de 1997, Domino's pizza lanzdé una iniciativa corporativa para
reemplazar su infraestructura de sistemas para utilizar tecnologia empresarial,
asegurar la conformidad para el ano 2000 de sistemas financieros y modernizar
la distribucion de su producto dentro de toda la organizacion. Los sistemas
existentes de la compafiia contaban con funcionalidad limitada y eran dificiles

de administrar y sincronizar.

Domino's seleccioné PeopleSoft para servir mejor a sus 5800 tiendas y 25
centros de distribucidén y produccién. Implantando dichas soluciones,
incrementd la capacidad y disponibilidad de sus sistemas. "Como punto
principal en nuestro futuro en sistemas, la flexible solucién ERP de PeopleSoft

nos provee con las adecuadas herramientas para poder administrar nuestra
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cadena de abastecimiento y nuestro ambiente general de negocios," comentd
Jim Krasner, Vicepresidente de Administracion de Abastecimiento de Domino's
Pizza. "La completa integracion, y el flujo de trabajo adecuado a nuestro
negocio, nos proporcionan visibilidad. en tiempo real para los procesos que

administramos."

Modernizando la Cadena de Abastecimiento

El éxito de Domino's Pizza en la industria de alimentos con servicio a domicilio,
reside en la frescura de sus productos de pizza. Por lo mismo, la principal arma
de Domino's es la distribucion, para poder proporcionar todas sus tiendas con
ingredientes frescos. " Nuestra cadena de abastecimiento representa la clave
para poder soportar las operaciones y el crecimiento de Domino's Pizza,
proporcionando servicio de calidad al mejor precio disponible," menciona

Krasner Nuestra meta es modernizar la cadena de abastecimiento,
eliminando actividades sin valor y mejorando actividades que nuestras

sucursales necesitan para desempenarse adecuadamente”.

Buscando la Excelencia en Funcionalidad

Mientras el nuevo sistema provee la mayoria de las herramientas e informacién
requerida para incrementar el desempeio de negocio en el ambito empresarial,
Domino's se encuentra construyendo nuevos procesos en base a la

funcionalidad del Software.
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Ademas, integrando los sistemas para sucursales que posee Domino's y
proporcionando procesamiento analitico en linea (OLAP), PeopleSoft
incrementa la informacién de acceso y andlisis para la mejor toma de
decisiones de la compaiiia.

Domino's continuara perfeccionando sus soluciones con mejoras adicionales y
nuevas versiones de PeopleSoft. "Incorporaremos Workflow avanzado con
soporte Cliente/Servidor y tecnologia de Red, mientras establecemos nuestra

Intranet Corporativa," mencioné Kranser.

Para mayor informacion acerca de Domino's Pizza, dirigase a :

http:// www.dominos.com

Todas las soluciones de software de PeopleSoft estan respaldados por
PeopleSoft Customer Service Advantage: un completo programa de asesoria,
capacitacién y soporte técnico. Con sede en Pleasanton, California.

hitp: // www peoplesoft.com
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El fabricante de automdéviles Tayota, considerado pionero y lider en la
implementacion de avanzadas filosofias y tecnologias de manufactura, instala

PeopleSoft Optimizacién de la Cadena de Suministros en cuatro de sus plantas.

En Nueva Orleans, septiembre, 1999. Toyota Motor Manufacturing North
America (TMMNA) y PeopleSoft anunciaron el final de la exitosa
implementacion de soluciones de software para la optimizaciéon de la cadena de
suministro y manufactura de PeopleSoft en sus cuatro plantas de Norteamérica
donde, junto a sus afiliados, conforman la base de fabricacién mas grande de

Toyota fuera de Japon.

Esta es la primera vez que Toyota implementa aplicaciones de
optimizacion y manufactura en Norteameérica. Las soluciones de PeopleSoft se
emplean para controlar y supervisar los aspectos de elaboracion de pedidos de
la compania, incluyendo motores, partes y otros productos automotores para
subensamble. Toyota se beneficiara de la tecnologia PeopleSoft a través de
una mejor planeacién y optimizacién de la produccion, un mayor control de los

procesos de calidad y un servicio 6ptimo a sus clientes.
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Para elaborar con mayor efecfividad los pedidos de partes de los
clientes, Toyota eligi6 implementar las aplicaciones de manejo de pedidos,

inventarios, compras y optimizacién de la produccion de PeopleSoft.

" La flexibilidad fue un factor clave en nuestra decision de elegir PeopleSoft”,
dijo Jim Bolte, Director General de Sistemas de Informacién de Toyota. "Como
resultado, Toyota fue capaz de implementar soluciones de software lo bastante
flexibles para soportar los principios de produccion del sistema de fabricacion
de flujo (flow manufacturing) de Toyota. Debido a que Toyota ahora puede
controlar y supervisar con mayor eficacia su proceso de pedidos de partes a
través de los embarques, el nivel de servicio ha mejorado, lo que beneficia a los

propietarios de autos Toyota".

Toyota ha sido cliente PeopleScft desde que inici6 su esfuerzo de
compatibilidad con el afno 2000. En 1996, adquiere la licencia de PeopleSoft
Recurscs Humanos (HRMS) y PeopleSoft Finanzas. Desde entonces,
PeopleSoft y Toyota han desarrollado una asociacién empresarial benéfica y
productiva. Los resultados de estas implantaciones llevaron a la compaiiia a
seleccionar a PeopleSoft de nuevo para las soluciones de software de

optimizacién de la cadena de suministro y manufactura.
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"PeopleSoft se siente orgullosc al ser un asociado en tecnologia de
manufactura y optimizacion de la.cadena de suminisiro de Toyota Motor
Manufacturing North America", dijo Howard Gwin, Vicepresidente Ejecutivo de
Operaciones Mundiales de PeopleSoft "Desde hace tiempo nos
comprometimos a trabajar en conjunto con Toyota para mejorar sus niveles de

servicio al cliente y lograr eficiencias importantes en sus operaciones”.

Las siguientes plantas de Toyota han implementado con éxitc las

soluciones de PeopleSoft:

* Toyota Motor Manufacturing, Kentuky (TMMK) - Es la planta de
fabricacion mas grande de Toyota fuera de Japdn. Ubicada en
Georgetown, TMMK cuenta con mas de 7,900 empleados. Es
responsable de mas de 1,200 partes originales para equipos, servicio
y exportacién para vehiculos como el Toyota Camry, Avalon vy la
minivan Sienna. Para controlar y supervisar con mayor eficiencia las
capacidades de inventario y planeacion de estas numerosas y
diversas partes, TMMK implementd con éxito PeopleSoft 7.5
Optimizacion de la Produccion, Manejo de Ordenes, Listas y Rutas e
Inventario en junio de 1999. TMMK ya utiliza PeopleSoft 7.51 Human

Resources y 7.5 Financials.
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= Toyota Motor Manufacturing, West Virginia (TMMWYV) -- Desde que
inicid operaciones a finales de Septiembre de 1998, produce motores
V6 y de cuatro cilindros. Cuando alcance su capacidad total, TMMWV
empleara a 800 personas y producira 500,000 motores y 360,000
transmisiones automaticas al afo. Para cumplir con esa meta, se
instalé PeopleSoft 7.5 Optimizacién de la Produccion, Manejo de
Ordenes, Listas y Rutas e Inventarios. También utiliza PeopleSoft

7.51 Human Resources y 7.5 Financials.

»  Toyota Motor Manufacturing, Indiana (TMMI) -- En diciembre de 1998,
inicio la produccion de camionetas tipo Pick Up. Y espera fabricar
100,000 unidades Tundra y 50,000 del nuevo Sport Utility Vehicle
(SUV) anuales una vez que inicie sus operaciones de manera total.
TMMI implementd PeopleSoft 7.5 Optimizacién de la Produccion,
Manejo de Ordenes, Listas y Rutas e Inventarios en enero de 1999.

La planta también utiliza PeopleSoft 7.51 Human Resources y 7.5

Financials.
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= Toyota Motor Manufacturing North America (TMMNA) -- Cuenta con
630 empleados. Una de las funciones de TMMNA es coordinar los
pedidos de partes para exportacion de las plantas de fabricacién de
Toyota y sus proveedores en Norteamérica. Con el fin de llevar un
mejor control y supervision de sus procesos, TMMNA implanté con
exito PeopleSoft 7.5 Manejoc de Ordenes, Inventarios y Compras en
enero de 1999. La planta también utiliza PeopleSoft 7.51 Human

Resources y 7.5 Financials.

Todas las soluciones de software de PeopleScft estan respaldados por

PeopleSoft Customer Service Advantage: un completo programa de asesoria,

capacitacion y soporte técnico. Con de en Pleasanton, California.

http: // www.peoplesoft.com
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PEOPLESOFT ESUPPLY CHAIN; NEGOCIOS EN CADENA POR

INTERNET CCU LA INDUSTRIA CERVECERA MAS GRANDE DE CHILE.

En Santa Fe de Bogota, junio 15 de 2000. PeopleSoft eSCM (Suply
Chain Management) es la primera solucién basada totalmente en la
colaboracién entre los miembros de una cadena de valor, lo que hace que las
empresas sean mas proactivas ante los rapidos cambios del entorno, lo cual
representa ventajas significativas para los usuarios, segun se dio a conocer el
dia de hoy, durante el evento : "PeopleSoft eSupply Chain: Negocios en
Cadena por Internet....uno de los eslabones mas importantes para la

rentabilidad de su cadena de suministro”.

Asi lo confirmé el vocero de CCU, la cervecera mas grande de Chile, al
hacer referencia a la implementacion de PeopleSoft en su compania. La
solucién de PeopleSoft , con capacidad para adaptarse a los procesos
comerciales actuales y futuros, fue la opcién elegida por CCU para sus
funciones de recursos humanos, fianzas, distribucion y fabricacion; lo cual
contribuye de manera acertada a hacer mas eficiente la produccién y

distribucidén y apoya nuestra estrategia de globalizacion.
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PeopleSoft eSupply Chain facilita la recoleccién de datos de y desde los
eslabones criticos de una cadena de valor (fuerza de ventas, empleados,
proveedores y clientes) y provee informacion en tiempo real lo que permite

tomar decisiones de negocios basadas en informacién real disponible.

PeopleSoft es una herramienta que constituye un potencial enorme de
trabajo para las empresas interesadas en incrementar significativamente su
productividad. Se trata de poner a los clientes en el centro del negocio y hacer
que toda nuestra la organizacion gire en torno a ofrecer respuestas oportunas y

acertadas en el momento en el que el usuario asi lo requiera.

Bajo este esquema PeopleSoft desarrollé una visién 360 Grados, en la
cual los clientes son el centro de las decisiones de negocio, de tal forma que las
aplicaciones para negocios electronicos de Peoplesoft — Vantive ( Manejo de
Relacién con Clientes), PeopleSoft — EPM (Herramientas de Medicién de
Desempefio), PeopleSoft SCO (Optimizacion de la Cadena de Suministro)
Sumados a la flexibilidad del ERP PeopleSoft 100% Cliente, faciltan a las
empresa enfocar sus esfuerzos en expandir sus mercados e incrementar sus

utilidades.
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PeopleSoft SCM logra incrementar la productividad:

Se tiene una vision total de 360 grados del ciclo de vida del cliente;
desde el manejo de contactos, hasta la administracion de la demanda,
optimizacion de la cadena de suministro y politicas de inventario para manejar
las ordenes.

Una solucién de compra venta que liga los extremos de la cadena de
valor (clientes y proveedores) totalmente basada en Internet, con lo que la
colaboracion B2B se obtiene en forma natural con una arquitectura basada en
XML. Portales basados en roles, integracion transparente con sistemas ERP o
heredados, administracién de procesos a lo largo de la cadena de valor y un
motor analitico que permite el analisis de la informacion y la toma de decisiones
basadas en la misma. Manejo de promociones, almacenes, deducciones,

seguimiento de lotes y planeaciéon de inventarios..

Empleando esta solucion CCU apoya de manera eficiente su gestion
para cubrir mas de 25.000 pedidos diarios durante los meses de mayores
ventas. Asi mismo comparfias como Hewllet Packard que logré reducir en un
80% los tiempo de planeacion, como Cybex Inc. que incrementd en un 10% el
comercio a clientes finales de Internet y Borden Foods por mencionar algunos
que aumenté en 100% la rotacidon de inventario; optaron por la solucién

PeopleSoft SCM la cual les ha representado beneficios significativos.

136



Todas las soluciones de software de PeopleSoft estan respaldados por
PeopleSoft Customer Service Advantage: un completo programa de asesoria,

capacitacién y soporte técnico. Con sede en Pleasanton, California.

http: // www . peoplesoft.com
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Pepsi-Cola General Bottlers selecciona la solucién eProcurement de
PeopleSoft / Commerce One Pepsi-Cola General Bottlers obtendra ahorros

importantes a través de la adquisicion electrénica

En Nueva Orleans, octubre de 1999, PeopleSoft, Inc. y Commerce One,
proveedores lideres de solucicnes e-commerce (comercio electrdnico),
anunciaron que Pepsi-Cola General Bottlers Inc., perteneciente a Whitman
Corporation, eligié la solucidon PeopleSoft eProcurement y Commerce One
BuySite 5.0 para facilitar la compra de productos y servicios. Como
resultado, Pepsi-Cola General Bottlers espera mejorar de forma importante su
proceso de adquisicion, incluyendo reduccion de costos de materiales y
servicios, ciclos de operaciones y entrega de pedidos mas cortos, menores
costos administrativos y mayor control sobre las compras sin contrato.

“ Creemos que la solucién eProcurement nos brindaré ventajas
competitivas al eliminar costos en nuestra cadena de suministro”, dijo Bob
Bramski, CIO de Pepsi-Cola General Boftlers. "Este proyecto ofrece un
rendimiento de la inversidn que supera al resto de nuestros proyectos de TI

actuales ".
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La solucibn PeopleSoft eProcurement incluye una aplicacion de
adquisicion que extiende las capacidades de compra autorizada a todos los
empleados al conectarlos a Commerce One MarketSite.net, un portal de
mercado abierto de empresa a empresa que brinda servicios de comercio
electrénico completos y accesc en tiempo real a una amplia comunidad de
proveedores. El sistema estandarizard todas las compras, |0 que elimina la
adquisicion sin contrato, y aprovechara la fuerza de compra de Pepsi-Cola

General Bottlers para ofrecer descuentos optimos a los distribuidores,

"Estamos muy contentos que Pepsi-Cola General Bottlers haya decidido

adquirir la  solucion eProcurement PeopleSoft”, dijo Phil Wilmington,
vicepresidente senior Americas (Estados Unidos, Canada y Latinoameérica).
La posicién de Commerce One como el proveedor lider de soluciones e-
commerce se veréa reforzada por la solucion mutua con PeopleSoft”, dijo Mark
Biestman, vicepresidente de VVentas Mundiales de Commerce One. "La eleccién
de Pepsi-Cola General Bottlers reconoce nuestra vision y nos coloca en la
posicién ideal para extender aliin mas nuestro éxito actual en el mercado de
comercio electronico”.

Pepsi-Cola General Bottlers es una embotelladora importante en el
sistema Pepsi. Asimismo, representa el 17% de las operaciones nacionales de

Pepsi-Cola Company.
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Cuenta con operaciones en la region central de Estado Unidos y en el
este de Europa. La compaiia obtiene ventas de $2,500 millones de ddlares.
Pepsi-Cola General Bottlers iniciara la implantacién de inmediato y planea

extender la solucion para su todo su personal en el afio en curso.

Commerce One

Commerce One es proveedor lider de soluciones de software para los
negocios electronicos que enlaza de forma dinamica a los compradores con los
distribuidores en comunidades comerciales de tiempo real. La salucion
Commerce Chain de Commerce One, compuesta de Commerce One BuySite y
Commerce One MarketSite, permite a las compafiias reducir de manera
importante los costos operativos y aumentar la eficiencia al automatizar toda la

cadena de suministro indirecta de servicios y preductos.

Todas las soluciones de software de PeopleSoft estan respaldados por

PeopleSoft Customer Service Advantage: un completo programa de asesoria,

capacitacion y soporte técnico. Con sede en Pleasanton, California.

http: // www.peoplesoft.com
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BCRDEN FOODS UTILIZA A PEOPLESOFT Y A VISTA PARA
RESOLVER RETOS COMPLEJOS DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION

Cumpliendo con las necesidades especificas de los productores de
Bienes de Consumo con una solucidén completamente integrada Pleasanton,
California 10 de mayo de 1999, Durante la Convencién de 1999 de la Industria
de Supermercados del Food Marketing Institute, PeopleSoft anuncit el éxito en

la implementacién de sus soluciones por parte de Borden Foods.

El software de PeopleSoft integrado con las soluciones de Vista
Technology Group, esta proviendo a Borden con ahorros significativos en
costos, a través de una planeacién y ejecucion integrada para el negocio, asi
como un manejo de pedidos industriales y capacidades para la administracion
de promociones. Con la implementacion de doce médulos en menos de doce
meses, Borden Foods es la primera compania en beneficiarse con la solucién

integrada de PeopleSoft / Vista para los productores de bienes de consumo.
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“Con la aplicacion integrada de PeopleSoft / Vista, tenemos una solucion
de ERP que cumple con nuestros requerimientos claves: la optimizacion de la
cadena de suministros y la administracién de promociones”, dijo Tom Nance ,
Vicepresidente de Sistemas e Integracion de Procesos de Negocios en Borden
Foods.

El paquete integrado cumple con varios requerimientos en las areas
claves tales como:

s«  QOptimizacion de la Cadena de Suministros - incluye la uUnica solucion
integrada de ERP/APS dentro de la industria.

* Promociones de la Industria - provee un “circulo cerrado"” entre la planeacion
y la administracién desde el desarrollo de los planes hasta su finalizacién.
Permite la incorporacion de gastos de promociones en los andlisis de
ganancias y demas datos de la empresa. Adicionalmente, puede dar
informacidn analitica en base de las ganancias por cliente, regidn geografica
y canal.

= Un Sofisticado Organizador para la Administracion y e-Business - maneja
precios complejos y los términos de las promociones por industria. Ayuda a

mejorar los niveles de servicio al cliente.

Ofrece la funcionalidad ED| necesaria para las industrias y los une el

PeopleSoft Enterprise Backbone con los clientes, proveedores y consumidores

de Borden a través del Web.
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Soluciones de PeopleSoft para los Bienes de Consumo. PeopleSoft
entrega una solucion de ERP que cumple con las necesidades claves en los
negocios de bienes de consumo. Mas de 100 compariias de bienes de consumo
utilizan exitosamente las soluciones de PeopleSoft para la administracién
de la cadena de proveedores, servicio al cliente, manufactura, control financiero
y recursos humanos.

La solucién de PeopleSoft trae los siguientes beneficios que cumplen con
las necesidades de las compariias que son dirigidas por el mercado:

*  Planeacion y ejecucion - una fuerte integracion entre la demanda y la
cadena de suministros que le permite a las organizaciones cumplir con
las condiciones del mercado y reaccionar cuando se presenten cambios.

* Flexibilidad - tecnologias claves le permiten a las compariias a adaptarse
a las amenazas competitivas y a las demandas de los consumidores. Las
organizaciones pueden hacer le eleccion correcta durante varios afios
luego que el sistema es instalado, no solo el dia de su instalacion.

*  Administracion de Pedidos Anticipados - cumple con el reto de las

promociones con varios canales de distribucion.
Todas las soluciones de software de PeopleSoft estan respaldados por
PeopleSoft Customer Service Advantage: un completo programa de asesoria,

capacitacion y soporte técnico. Con sede en Pleasanton, California.

Para mayor informacion en  http://iwww.peoplesoft.com
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Mercedes-Benz México

Mercedes-Benz opera en México con dos piantas, una ubicada en
Santiago Tianguistengo (MBMex) y otra en Monterrey (Mbbus). La primera
ensambla camiones pesados y extrapesados Mercedes-Benz, tractocamiones

Freightliner, automoviles Mercedes-Benz y motores.

Por su parte, Mercedes Benz Omnibuses México ensambla autobuses
urbanos y suburbanos en asociacibn conh la empresa brasilefa Caio (para
efectos de la manufactura de las carrocerias). Como una medida de eficiencia
y calidad, Mercedes-Benz México ha recurrido a productos de software con

tecnologia de punta respaldados por una sola compariia: SAP.

La decision de haber implantado el Sistema R/3 de SAP a lo largo de
Mercedes-Benz México ha dado resultados favorables en la manera de operar
de la empresa. SAP y Mercedes-Benz dan juntos un paso hacia el futuro.

En 1994, Mercedes-Benz Mexico contaba con diversos equipos de
software en las diferentes areas de sus dos plantas en el estado de México y

Monterrey.
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Esto generaba una gran dificultad al tratar de unificar datos de una
operacion muy compleja; por lo tanto, la informacion obtenida globalmente no
era precisa, y si muy tardada.

Como un ejemplo claro de las deficiencias del sistema el cierre mensual
de finanzas procedia con 45 dias de retraso. Por consecuencia las decisiones
del grupo directivo de la empresa tenian que esperar a que la informacién se

recopilara un mes y medio después.

Mercedes-Benz México y Mercedes Benz Omnibuses México
necesitaban una solucién de tecnologia para superarse, un software estandar
para mejorar los procesos y reducir tiempos. En marzo de 1994, Mercedes-
Benz México enfoca su energia en buscar una solucién de tecnologia integrada,
con la posibilidad de integrar los recursos y las funciones. Se analizaron tanto a

SAP R/3 en ambiente Cliente/Servidor, como a una solucién para mainframe.

Los propios funcionarios de Mercedes Benz concluyeron que [a solucién
de SAP era la mejor alternativa. SAP, y su sistema de software R/3 se
integraron a Mercedes-Benz Meéxico ofreciendo ventajas y beneficios
inmediatos que ademas dejan las puertas abiertas para adaptarse a los

cambios que traiga el futuro.
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Los médulos adaptados por su funcionalidad han sido:

Fl: Finanzas

AM: Activos Fijos

CO: Costos (Controlling)

SD: Ventas y Distribucién

QM: Inspeccidn en el aseguramiento de la calidad
PP: Produccidn

MM: Manejo de Materiales

MRP: Almacén y compras

HR: Recursos Humanos

Una de las razones principales al haber tomado la decision por SAP fue

el sencillo acceso de los usuarios a través de Windows en un tiempo mas corto,

reduciendo ademas los costos de |la operacion.

El R/3 de SAP también ha brindado la consistencia en la informacion

entre las diferentes areas, integrandolas de una manera nunca antes

imaginada.

Otros de los beneficios que han ido logrando son:

Orientacién de operaciones a los procesos, no a las funciones
Integracion de la informacién

Reduccion de gastos en personal

Acceso de todos los usuarios a una sola forma de presentacion

Reduccién de tareas
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» Consistencia en cifras de ventas y finanzas

= Cierre mensual de finanzas en los primeros cuatro dias del siguiente mes

Las mejoras han sido satisfactorias, pues se han cumplido en poco tiempo,
cubriendo la funcionalidad basica para la operacioén diaria. SAP México, ha
superado las expectativas de su cliente de manera profesional, brindando a
Mercedes-Benz México apoyo constante y un soporte permanente hacia el
futuro. "La decisiéon de adoptar R/3 se basé en que es una aplicacion de
tecnologia de punta que garantiza el soporte y la innovacion en el futuro. Nos
dio la oportunidad de entrar a una nueva plataforma abierta con la posibilidad
de integrar nuevos recursos y funciones de la empresa, y finalmente, porque los
costos de aperacién a largo plazo se reducirian a diferencia de trabajar con un

mainframe que representa altos costos".

"Con la adquisicion de SAP R/3, hemos adoptado el hardware HP 9000
series 800 y contamos con dos servidores modelos H 50 y G 50, y el sistema
operativo que utilizamos es el HP-UX 9.04". “ Definitivamente estamos en una
mejor posicion para responder a nuestros clientes. En ventas, pademos asignar
unidades con precisién en el momento en el que son solicitadas y las tenemos
en el almacén, podemos decirle a nuestros clientes cual es la situacion real de
su cuenta en cualquier momento, podemos pagar las reclamaciones de garantia

de partes en un tiempo menor”. Ing. Victor Carrasco Gerente CiM2.

Para mayor informacién en  http://www.sap.com/mexico
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Grupo Jumex

Jumex es una empresa 100% mexicana fundada en 1961. Lider en
manufactura y comercializacion de jugos, néctares y bebidas embotelladas. Se
conforma de seis empresas: tres productoras y tres de servicios, Tiene cuatro
plantas y 28 centros de distribucién en la Republica Mexicana, ademas de sus
oficinas corporativas. Desde hace ya 15 afios, Jumex ejerce una gran actividad
exportadora a Estados Unidos, Centro y Sudamérica, Europa y Africa. Jumex

emplea a méas de 2,000 personas

Para Jumex los retos eran claros: elevar la eficiencia de sus procesos de
trabajo en sus sistemas de informacion y estar preparados para enfrentar el ya
famoso problema del afic 2000. La solucidon también fue clara: implantar el
Sistema R/3 de SAP. A 11 meses de haber arrancado el proyecto R/3 los
beneficios para Jumex se traducen en: alineacion de los procesos, reduccion en
los tiempos de abastecimiento y en los ciclos de entrega de los proveedores,
control de costos, integracién de las operaciones, cultura de la informacién para

una mejor toma de decisiones y comunicacion eficiente dentro de la empresa.
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Todo empezd, asegura Juan Carlos Molina, Director de Sistemas de
Grupo Jumex, cuando la empresa detectd que sus sistemas de informatica no
mantenian una comunicacién adecuada entre todas sus localidades y sus
diferentes areas de proceso. Ademas, se percataron de que no estaban
realmente preparados para enfrentar el problema de los dos digitos. "A
mediados de 1995 se presentd un plan para determinar las metas de Jumex
para el siguiente milenio", ilustra Molina. "Ese plan, que se llamé Jumex 2000,
implicaba un crecimiento en equipos de produccion, en centros de distribuciéon e

informacion".

Para tener ese crecimiento consideraron necesario instalar una base
sdlida de sistemas de informacién que les ayudara a llegar a |la meta propuesta
para terminar el siglo ya que la plataforma tecnolégica con la que contaban en

ese entonces no era la adecuada.

Tras descartar la opcion de desarrollar aplicaciones internas, pues la
tecnologia utilizada correria el riesgo de volverse obsoleta rapidamente,
decidieron buscar una aplicacion de terceros que permitiera integrar los
procesos, con tecnologia de punta (bases de datos relacionales, sistemas
abiertos, cliente/servidor); y que cumpliera con las necesidades de Jumex en el

presente y en el futuro.
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Después de evaluar 15 soluciones de software disponibles en el
mercado, tanto en aspectos técnicos como en funcionalidad y, sobre todo, en la
aceptaciéon de los usuarios, Grupo Jumex decidié implantar el Sistema R/3 de
SAP sobre la plataforma de hardware de Hewlett Packard HP 9000 y los

servicios de consultoria de la misma empresa.

El primer paso fue generar una cultura de la informacién en Jumex:
"Creamos primero la necesidad de la informacion, para posteriormente crear la
necesidad de equipos de computo, ademas de incorporar al usuario final en
nuevos procesos de trabajo, bajo un ambiente de exigencia de informacidn

oportuna.”, explica Molina.

Para Molina, los principales objetivos eran: integrar todas las areas de
trabajo, crear esquemas de seguridad mas robustos, incorporar lo Gltimo en
tecnologia a sus sistemas y obtener informacién real y en linea a diferentes

niveles de la organizacién a través de una base de datos relacional.

La informacion facilitaria la toma de decisiones, haria mas eficiente la

labor de los empleados y reduciria los costos. En Jumex no se realiz6 la

instalacion total de cada médulo de R/3 por separado, sino que se implanto

150



la funcionalidad por procesos de negocio, es decir, se seleccionaron las
herramientas dentro de los diferentes médulos del sistema para resolver los
problemas mas urgentes en los diferentes procesos: Abastecimiento,

Produccién, Ventas y Distribucion, y Finanzas,

"Era importante implantar el sistema por procesos en un compendio
global de negocio, y no por mbédulos de sistema. Normalmente, las
implantaciones SAP se realizan por modulo, pero en nuestro caso, requeriamos
desarrollar ciclos completos de un proceso, v la funcionalidad se encontraba en
diferentes médulos”, explica. Por ejemplo, en el Proceso de Abastecimiento
incluye los Médulos de Manejo de Materiales, Finanzas para la parte de
Cuentas por Pagar, y Tesoreria para el control de chequeras. La implantacién
de cada nuevo proceso dentro Grupo Jumex se hizo rapidamente - en promedio
4 meses- . Esto se logré gracias a la estrategia de haber seleccionado (a
funcionalidad por proceso. Sin embargo, segun Molina, "esto no significa gue

las implantaciones tradicionales por médulo no sean efectivas".

"El Sistema R/3 de SAP ha constituido una buena herramienta para
ordenar procesos y controlar operaciones de la compairiia”’, agrega el Director
de Sistemas. "Optar por el R/3 de SAP no significé solamente incorporar

nuevas tecnologias, sino un cambio en la cultura de trabajo”.
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Los procesos de hegocio ya puestos en marcha en Jumex:

e Abastecimientos, que incluye procesos de drdenes, requisicion y
recepciodn, entrega de mercancia, cuentas por pagar y cheques.

e Produccién, que abarca-desde solicitudes al almacén, entrega de
materiales, orden de produccidn, MRP (Material Requirement
Planning), MPS (Master Production System), capacidad de planta,
producto terminado, contabilidad de costos hasta inventarios.

e Ventas y Distribucién, que contempla pedidos al cliente, captura de
solicitudes, conversién de requisiciones, distribucion, estadisticas de
ventas y generacion de cuentas por cobrar y registro.

¢ Finanzas, que incluye aspectos de Tesoreria, contabilidad general,
administracién de activos fijos y consolidaciéon. Las otras funciones
del area de finanzas, fueron implantadas en los procesos anteriores.

“La implantacién de SAP ha traido beneficios tangibles y no tangibles"

afirma Molina. Antes el area de compras tenia que atender a muchos
proveedores de manera casi indisciplinada. "Con SAP descubrimos que el
10% de los proveedores representan el 95% de nuestras compras, |o que nos
demostraba que dicha area de l|a empresa dedicaba mucho tiempo a
proveedores que no nos daban valor agregado”. El flujo de procesos y de
informacion ha significado reducciones en los tiempos de trabajo. Por ejemplo,
antes se necesitaban siete dias desde el momento de llenado de requisicion
hasta tener una orden de compra hecha. Ahora, el mismo proceso se logra en

tan so6lo dos dias.
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Una de las medidas tomadas en Jumex para reducir los niveles de
inventarios de materias primas y refacciones y para mejorar el desempefio del
area de compras fue la implantacién de autorizaciones electronicas y de

procesos de validacion de inventarios dentro de R/3.

Tener toda la informacion en linea ha representado en Jumex un acierto
en sus procesos de toma de decisiones, sobre todo en areas como: el control
de abastecimiento, inventarios, costeo de productos y analisis de rentabilidad.
"Hemos mejorado fuertemente el desempefic en planta, nuestros vendedores
han incrementado 10% la facturacion con solamente realinear nuestros
procesos. La comunicacion y el control de las operaciones nos permite ser mas

rentables y adecuar los costos", explica el Director de Sistemas de Jumex .

El R/3 de SAP en Jumex ha generado una cultura de la informacion,
asegura Molina. Forzé la revolucién tecnolégica interna y permitira sacarles jugo
a todos los datos cruciales para su negocio.

El R/3 requiere dedicacion para implantarlo y visidn para explotar toda la
funcionalidad de procesos que tiene, ademas del apoyo y compromiso de los

ma nivele n nizacioén. ", ualizd jo: ina.
as altos les dentro de la organizacién. ", puntualizo el Lic. Molina

Para mayor informacion en

http://Mww.sap.com/mexico
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HYLSAMEX

Hylsamex es un grupo de nueve empresas siderurgicas agrupadas bajo
el nombre de Hylsa. Algunas de ellas son propiedad completa del Grupo Alfa y
en otras existe asociacion estratégica con empresas del ramo de otros paises.
Todos sus procesos se manejan con tecnologia de punta y permiten la
produccidn de mas de dos millones de toneladas métricas de acero a afio.
Hylsamex fue la primera organizacion en Latinoamérica en instalar el Sistema
R/3 -versibn 3.0- y obtener los enormes beneficios que este ofrece.

HYLSAMEX, pionera en Latinoamérica en implantar el Sistema R/3 de SAP.

Los procesos de manufactura de una empresa acerera obligan al manejo
de la informatica en practicamente todas las etapas de la produccion y en
diferentes niveles. Sin ella, la empresa practicamente no sabria qué producir,
qué exportar y en qué momento realizar sus acciones. Si bien es cierto que los
sistemas internos desarrollados por Hylsamex eran eficientes, sus directivos se
dieron cuenta que ese tiempo estaba pasando, y que era hora de recurrir a la
adquisicion de aplicaciones de negocios muy maduros con caracteristicas que

les permitieran tener un ahorro sustancial en tiempo, eliminando las interfases.

154



Cuando Hylsamex decidié que era tiempo de implantar un nuevo sistema
para el manejo de la informacién, buscaba dar solucién al problema existente
en las areas financiera y de abastos, las cuales estaban ligeramente rezagadas

con respecto a las otras areas operativas.

La empresa se dio a la tarea de buscar aplicaciones que ofrecieran una
solucién integral a su problematica. Durante el proceso de analisis se llego a la
conclusion de que los paquetes analizados si resolvian los problemas del area
financiera, pero no eran del todo satisfactorios, ya que no integraban la cadena
productiva. Adicionalmente, Hylsamex se hallaba en el proceso de un cambio
de tecnologia mainframe a cliente/servidor. SAP era el Unico que llenaba todos
los requisitos de Hylsamex, por lo que la eleccién se hizo de manera casi
natural. Porque el R/3 de SAP

o Es modular, con cobertura total de los procesos de negocios

» Esta disefiado para una arquitectura cliente/servidor

o Realiza los procesos en tiempo real y en linea

« Tiene la posibilidad de desarrollo de aplicaciones externas

¢ SAP es una empresa sélida dedicada 100% al desarrollo de software de
negocios

» Posee un alto grado de integracion
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"Empezamos con el médulo de finanzas, y a partir de alli hemos ido
instalando médulos en diferentes areas de la empresa", afirma el Ing. Ricardo

Rendan, sub-director de Informatica del Grupo Hylsamex, y continta:

“"Habia que convencer a los usuarios finales de las bondades del producto,
pues estos tienen una gran participacién, ya que se trata de un verdadero
cambio cultural. Con el transcurso del tiempo, hemos logrado involucrar
totalmente a los usuarios y esto nos ha permitido dar velocidad a los procesos
de implantacion de cada nuevo médule”". El Ing. Rendén también afirma que la
implantacién del Sistema R/3 ha sido como comprar un traje de linea al que
unicamente se le tienen que hacer pequeiios ajustes, y adecuarlo a las
necesidades de los usuarios del sistema, lo que no representa mayores

dificultades.

Hylsamex tiene en operacion los siguientes médulos:
= FI Contabilidad Financiera
=  AM Administracion de Activos Fijos
= 8D Ventas y Distribucion
* HR Recursos Humanos
= MM Manejo de Materiales
* TR Tesoreria

= AM Activos Fijos
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Adicionalmente, segun el Ing. Renddn: "hemos logrado establecer un
lenguaje comun entre nuestras empresas, lo que nos permite ser mas eficientes
y mas productivos. Estamos intercomunicando claramente a las empresas del
grupo, el tiempo de los procesos de produccion se ha reducido con el

consiguiente incremento en rentabilidad de la capacidad instalada”.

Se ha incrementado la productividad de Hylsamex ya que el R/3 de SAP
le ha permitido trabajar con menos interfases, teniendo acceso a procesos mas
simples y con menos requerimientos de personal. Por otro lado, esta gran
corporacién ha visto como el beneficio de SAP la ha impactado en algo tangible:
su imagen, ya que Hylsamex asi refrenda su liderazgo tecnolégico. Al ser la
pionera en Ameérica Latina en implantar SAP, pudo alcanzar las ventajas
tecnologicas ofrecidas por el Sistema R/3, aprovechando los beneficios de su
funcionalidad. Los resultados obtenidos desde 1993, confirman que la decision

de implantar SAP en los procesos de negocio de Hylsamex fue un éxito.

Para mayor informacién en

http.//www.sap.com/mexico
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LA COSTENA

La Costeria es una empresa mexicana fundada en 1922, lider en la
industria de conservas. Su ritmo de crecimiento, importante desde 1985, ha
estado por encima del registrado en el sector e inclusc en la economia en
general. Posee el 63% del mercado de chiles enlatados y una importante

participacion en el de tomates, frijoles, mermeladas, frutas en almibar y moles.

Cuenta con cerca de mil empleados y exporta sus praductos a 25 paises,
principalmente a Estados Unidos (el cual representa el 90% de sus ventas en el
extranjero por le que cuenta con una comercializadora en Laredo, Texas, con 5
almacenes ubicados en puntos estratégicos). Tiene su propia fabrica de latas y
vinagre, el grupo de empresas esta formado adicionalmente con una
concentradora de tomate en Sinaloa y una planta de condimentos en San Luis
Potosi que recientemente inici6 operaciones. Después de muchos aifios de
trabajar con tecnologfas de informacién no apropiadas y poco compatibles, La
Costefia, empresa lider en la industria de las conservas, se propuso encontrar
una solucion de software que le permitiera erradicar sus problemas de
informatica y soportar sus procesos operativos, para enfrentar el crecimiento y

expansion de la empresa en el presente y el futuro.
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Al evaluar el Sistema R/3 de SAP, La Costefia identificdé que era la
herramienta adecuada para proveer al negocio de un sistema de informacién
veraz y confiable en todos los extremos de la organizacién. Segun Alfonso
Franco, Director de Sistemas de La Costefia, antes de contar con SAP,
sostener el departamentc de informatica no era tarea facil. Los responsables de
esta area mas que dedicarse a mejorar los procesos de informacion del
negocio, hacian una labor de “"apaga - fuegos”. Las multiples aplicaciones

tenian una tecnologia obsoleta y dificiimente se comunicaban entre si.

Contaban con una aplicacion para llevar el control de |la contabilidad
financiera, la facturacion nacional y otra, para llevar la de exportacion. Esto
representaba dificultades para obtener reportes de cuentas por cobrar, cuentas
por pagar o de inventarios de producto terminado y materias primas, cifras que

muchas veces no coincidian e impedian una toma de decisiones acertada.

Este problema se hacia mas grave en virtud de que los 26 centros de
distribucion de La Costefia operaban fuera de linea y centralmente con
sistemas de informacion desarrollados localmente. Para integrar la informacién
de la operacién diaria era necesario hacerse transmisiones por medio de

enlaces via lineas telefdnicas todas las tardes.
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El horario de operacion del sistema era reducido y el tiempo requerido

para la consolidacion y actualizaciéon de informacion cada vez mayor.

La necesidad de contar con un sistema de informacién que les ayudara a
fortalecer el crecimiento que estaban experimentando (tanto en aspectos de
distribucién como en manufactura de productos) era ya mas que evidente.
Dicha herramienta debia garantizar su buen funcionamiento y permitirles

continuar con su fuerte presencia en el mercado, declaré Franco.

"Evaluamos muchas herramientas de software, tanto en aspectos
técnicos come funcionales, y reunimos a los usuarios mas importantes para que
nos dieran su punto de vista y votaran por la mejor opcién. La solucion debia
estar totalmente integrada y ser compatible con los procesos de la empresa,
poseer una arquitectura flexible, con tecnologia de punta, y manejarse a través

de una base de datos confiable" Explicé Franco.

Adicionalmente se requeria integrar la cadena de suministro, realizar

transacciones electrénicas (EDI) e integrarse a las tecnologias de Internet. El

proveedor debia tener presencia y experiencia en el mercado,
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Después de un proceso de evaluacién profundo, La Costefia optd por
R/3 de SAP. Para poder implantar R/3, La Costeria requiri6 una buena
infraestructura de comunicacién para enlazar sus centros de distribucion,

tecnologia de computo eficiente y personal capacitado.

Tras buscar a una empresa que les pudiera apoyar con esta tarea, la
firma Hewlett Packard se incorporé como integrador del proyecto.
"Necesitabamos informacion oportuna, desde el almacenista hasta los
directivos. Muchas empresas nos ofrecian soluciones por separado, pero
Hewlett Packard nos propuso la solucion completa, integrando la red de
comunicaciones, los equipos de cémputo y la consultoria de implantacién de

R/3 lo que redujo el riesgo de integracion”.

En una primera fase de planeacion, disefio e implantacion iniciada en
febrero de 1997 se configuraron los moédulos de Finanzas, Ventas y
Distribucion, Controlling para Contabilidad por Centro de Costos y Manejo de
Materiales en un proceso que asegurd funcionalidad y confianza en los
usuarios. En una segunda etapa, incorporaron los médulos de la Planeacion

de la Produccién, Mantenimiento de Planta, Control de Calidad y Tesoreria.
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Con R/3, La Costeria completd una realineaciéon de sus procesos de
negocio, aunque no tan intensiva como para ser considerada ¢como una

reingenieria.

Con el R/3, ahora La Costefia trabaja con todos sus procesos en linea,
desde el pedido, transporte del almacén al punto de venta, 6rdenes de
produccién y compras. Ademas, en lo que respecta a Tesoreria, ya se estan
haciendo conciliaciones automaticas con los bancos. "Ahora tenemos la
informacion a la mano para trabajar mejor, por ejemplo, en una sola pantalla,
una persona atendiendo a un cliente tiene la capacidad de responder al

momento cualquier problema que se llegara a presentar”, comentd Franco.

También las reglas de la empresa se ha institucionalizado, ya que con el
R/3 es posible, por ejemplo, fijar y controlar las politicas de descuento que

manejan los ejecutivos de cuenta, mismas que se pueden consultar al instante,

El directivo de La Costefia sefalé que ahora que ya funciona la

aplicacion, el soporte de SAP ha sido total, "ya que es una empresa que ofrece

un compromiso al 100% con sus clientes.
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La herramienta es vasta, robusta e integrada. Tomamos la decisién
correcta. Ya no nos preocupa soportar nuestro crecimiento, tenemos inventarios

inteligentes y una muy buena recuperacion de cartera".

"El R/3 es una herramienta flexible que se adecua a nuestra forma de
trabajo, nosotros no nos tuvimos que adaptar a ella", concluy6. Las mejoras son
notables con SAP, ahora La Costefia cuenta con:

¢ Informacion veraz, confiable y oportuna

e FAacil acceso a la informacion

e Costos reales de produccién

¢ Inventarios inteligentes

e Mayor administracién de la cartera

e Mejor atencion a clientes

o Reglas transparentes en todos los procesos

e Sistema Integral de la informacion

Para mayor informacién en

http://www.gsap.com/mexico
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