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CAPITULO 1.

INTRODUCCION.

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

La Empresa de Manufactura, objeto de este estudio, es una empresa Poblana ubicada en el
municipio de Cuautlancingo, Puebla. Se encuentra estratificada como pequefia empresa, basado en
su tope de facturacion, mds no en el nimero de empleados que posee, en funcién a la
estratificacién publicada en el Diario Oficial de la Federacién, donde establece que serd considerada
como empresa pequefia aquellas que tengan entre 11 a 50 trabajadores, asi como un rango de entre

4 millones de pesos hasta 100 millones de pesos (Federacion, 2017).

La Empresa de Manufactura pertenece a las Industrias de Automatizacién Industrial en
Meéxico, incrustada en la cadena de proveeduria para el Sector Automotriz siendo considerada como
proveedor TIER 2; buscando incursionar en nuevas cadenas de proveeduria en los diferentes

sectores estratégicos de México.

Con un futuro lleno de oportunidades, la empresa experimenta el problema de paradigmas
en su modelo de negocio, que los ha llevado a tener un crecimiento por arriba de la media del sector,
buscando herramientas que los ayuden a tomar decisiones importantes para el control de la
empresa en cuanto a su capacidad de administracién de proyectos, buscando en diferentes canales
de solucién para su linea de produccién, que carece de planeacién para vincular el area de
manufactura con la direccion general, que lo ayude a tomar decisiones preventivas y correctivas en

el menor tiempo posible .

Su mayor preocupacién radica en la unificacion de su cultura organizacional con las
herramientas tecnoldgicas que ofrece el implementar un sistema de planificacion de recursos
empresariales (ERP), por el tiempo de implementacion, los costos, asi como la solucidn que busca
el director general y las diferentes gerencias, que no impliquen un tiempo mayor en la realizacion o

implantacién del sistema.

Teniendo en cuenta la capacidad y la disposicion que tienen para afrontar temas
tecnoldgicos, se propone la idea de analizar, disefiar, desarrollar e implementar en fases la solucién

para que la empresa de Manufactura logre evolucionar por medio de la “Transformacién Digital”,



utilizando sistemas de informacidn gerencial (SIG), que permitan en el corto plazo alcanzar los
objetivos de implementacién de Tecnologias de Informacion que fortalezcan el modelo de negocio

actual, permitiendo asegurar el desarrollo tecnoldgico y econémico de la empresa.

1.2 OBJETIVO GENERAL.

Llevar a la empresa a la transformacién digital de forma exitosa, donde se involucre la
cultura organizacional con las tecnologias de la informacidn, implementando la solucién con ayuda
de sistemas de informacidn gerencial, creando oportunidades de negocio que permitan a laempresa
crear un software propio que pueda darle la capacidad de administrar su conocimiento,
permitiéndole seguir siendo competitivo, crecer sus habilidades en el sector estratégico que
pertenece, innovando soluciones en su modelo de negocio que le den a sus clientes mayor

certidumbre en el desarrollo de sus proyectos.

1.3 OBJETIVOS PARTICULARES.

e Usar como herramienta de solucion a los Sistemas de Informacidn Gerencial a través de la
administracién de soluciones en el corto tiempo, asi como la unificacién de los criterios de
transformacion digital en los principales procesos de negocio para su automatizacién.

e Fortalecer el modelo de negocio actual con Tecnologias de la Informacién, analizando los
puntos criticos empresariales para que las herramientas tecnoldgicas puedan ser
incrustadas para el manejo de la informacidn en favor de la eficiencia de la empresa.

e Desarrollar en el corto plazo un Sistema de Apoyo a la Operacién, que sirva como plataforma
para un trabajo futuro crear un ERP (Enterprise Resource Planning — Planificacion de
Recursos Empresariales) para la empresa en funcion de su modelo de negocio, que le

permita unificar la administracion de la informacidon en todas sus funciones de negocio.



1.4 JUSTIFICACION.

Alinear los conceptos organizacionales de una empresa ante la posibilidad de un cambio que
conlleve la credibilidad de toda la empresa, guiado por la direccién general, en funcién a los
atributos del éxito en la implantacién del sistema generado, brindando todas las herramientas
necesarias para que los objetivos de la empresa puedan integrarse a la solucién propuesta, es la

apuesta de las empresas para evolucionar en la “Transformacién Digital de una empresa”.

Cuando el problema es vincular los diferentes procesos de negocio de una empresa, se
deben tomar en cuenta que “los sistemas de informacién y la Tecnologias de la Informaciéon ademas
de soportar y automatizar las transacciones de la empresa, pueden ayudar a transformar los
procesos internos del negocio (cadena de valor) y las relaciones con los clientes, proveedores y

socios (cadena extendida), para obtener ventajas sobre los competidores”. (Catalunya, 2012)

El uso de nuevas tecnologias que potencializan las soluciones a partir de dispositivos moviles
vinculados a la nube, la capacidad de uso de las personas ante estas herramientas, “generan
oportunidades adicionales y disruptivas para transformar los procesos internos y la relacién con

terceros” (Catalunya, 2012).

La transformacidn digital ofrece a las pymes como valor agregado a las tecnologias de la
informacidn, la capacidad de generar nuevas formas de pensar que fortalezcan partes del modelo
de negocio creando una estructura operacional eficiente, permitiendo aprovechar los recursos de
la empresa con cambios que no afecten la esencia de la empresa y si creen una cultura

organizacional participativa por tocar cada uno de las areas principales de esta.

Esta propuesta de solucion integra herramientas tecnoldgicas alineadas al modelo de
negocio actual, en busca de fortalecer la capacidad de la empresa de Manufactura, mostrando que
por medio de un sistema de informacidn gerencial, se puede dar la transformacidn digital de una

empresa de forma exitosa.



1.5 ALCANCES.

e Creacion de solucién con base en SIG y laimplementacidn de Tecnologias de la Informacién
en los procesos de negocio vinculados al modelo de negocio actual fortaleciendo la
estructura productiva.

e Disefio de solucidn con base en tecnologias de informacién para el control de procesos de
negocio en linea de produccién MRP.

e Creacion de herramientas tecnoldgicas para la administracidon de la informacién en los
procesos de negocio de produccion.

e Disefo y creacién de Planeacion Estratégica para la Administraciéon de Proyectos.

e Creacion de reportes en sistemas para la administracién del tipo de manufactura de la
empresa.

e Implementacion de herramientas tecnoldgicas con base en las soluciones del SIG en linea

de produccidn en funcidn al tipo de manufactura de la empresa.

1.6 LIMITACIONES.
e Tiempo para la creacién de un ERP e implementacién del mismo.
e Costos de los ERP en el mercado por encima de las expectativas de la empresa.
e Recursos con los que cuenta la empresa, asi como las herramientas propias para generar en
conjunto la programacion de un ERP total.
e Integracion del modelo de negocio a la cultura organizacional, la transicion para establecer

las herramientas tecnoldgicas sera a mediano plazo.

1.7 TRABAJO FUTURO.
Integracion de mddulos para generar el control de las Funciones de Negocio como son:
e Recursos Humanos.

e Cadena de suministro e Inventarios materia prima.



CAPITULO 2.
MARCO DE REFERENCIA.
2.1 Marco Contextual.

En este capitulo se presenta el modelo de negocio actual de la empresa De manufactura, asi
como su situacidn actual, sus principales procesos de negocio, estructura tecnoldgica y sistemas

con los que cuenta.
2.2 La Industria de la Automatizacion Industrial en México.

“La automatizacién se ha entendido como una tecnologia en la cual se aplican los sistemas
mecanicos, electrénicos y computarizados, con el fin de operar y controlar la produccién, de bienes
fisicos de consumo, ademas involucra una gran variedad de sistemas y procesos que se ejecutan con

minima o ninguna intervencion del ser humano.

Se ha clasificado la automatizacion en tres procesos diferentes de acuerdo a los
requerimientos del proceso productivo, los volimenes de produccién y la variedad de productos
que se fabrican: a) automatizacién fija, se caracterizan por la secuencia Unica de operaciones de
procesamiento y ensamble; b) automatizacion programable o “batch”, la secuencia de operaciones
es controlada por un programa y cambia para diferentes configuraciones del producto; y c)
automatizacion flexible, en donde es posible fabricar productos de diferentes especificaciones sin
pérdidas de tiempo, atribuibles a los cambios y ajustes de los equipos de proceso entre un producto

y otro”. (Vallejo, 2006).

De esta forma la empresa de manufactura ha evolucionado en el campo del desarrollo de
soluciones en la industria de la automatizacion en México, en funcion al desarrollo de habilidades
en el area de la programacién de Robots, siendo su principal drea de oportunidad, la cual les generé
el crecimiento econdmico para invertir en maquinaria pesada que ayudard a crear estaciones de
trabajo inicialmente en el sector de alimentos. Acto seguido tuvieron la capacidad de incursionar en
la industria automotriz logrando posicionarse en la cadena de proveeduria de las principales marcas

automotrices en México.

Por el nivel de competencia que existe a nivel nacional, debido a que las empresas del sector

son en su mayoria extranjeras, el mercado nacional debe generar valor agregado en sus soluciones
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o en el peor de sus casos, bajar sus precios para ser subcontratados por empresas que ganan las

licitaciones.

Es por eso que la empresa al desarrollar su modelo de negocios con base en la integracion
total de sus servicios establecié un modelo disruptivo en el que genera proyectos que puede

controlar desde su inicio hasta el final.
2.3 Estructura Organizacional.

A continuacidon se muestra los principales puestos dentro la Empresa con base a su

estructura juridica y organizacional.

Consejo Administrativo. Esta conformada por 3 miembros corporativos designados por las
entidades asociadas para que las represente por un periodo de 3 afos. Sus atribuciones estan en
aprobar y coordinar el funcionamiento del sistema de pagos que administra la empresa, aprobar la
estructura administrativa de la empresa. Entre otras le corresponde presentar informes de gestidn,
los estados financieros para su aprobacién por parte de la Asamblea y tomar las medidas

conducentes al logro de los fines que persigue la empresa fijando sus prioridades.

Direccién General. Es responsable de la administracién, direccion y representacién de la
Asociacion. Sus funciones son, entre otras, celebrar los contratos necesarios para la realizacion de
los fines que la Asociacién persigue, dirigir sus actividades de acuerdo a las instrucciones de la
Asamblea General y la Junta Directiva, nombrar y remover los empleados de la Asociacion y

presentar a la Junta Directiva y la Asamblea General los estados financieros.

Operaciones, Gerencia de Manufactura. En el recae la responsabilidad de administrar todos
los recursos destinados a la fabricacion de componentes necesarios para la construccidon de

Proyectos, bajo la planificacién de todos los procesos maquinado.

Proyectos, Gerencia de Proyectos. El proporciona los lineamientos para llevar a cabo el
proceso de Gestidn de Proyectos, supervisar su cumplimiento, proporcionar los recursos necesarios

para implementarlo.

Administracion, Gerencia de Administracion y Finanzas. Su funcién es el controlar el

presupuesto asignado a los proyectos. Autorizando compras en ausencia del consejo administrativo.

11
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Grafico 1. Organigrama de la empresa, por Direccién General de la Empresa.

Hoy en dia la empresa cuenta con el siguiente personal (1) Director General, (3) Gerencias,
(1) Representante de ventas, (4) Administrativos, (50) técnicos de produccién, (10) programadores
area de robdtica, (20) Operadores de Maquinas Convencionales (CNC), (8) Operadores de

Soldadura.
2.4 Core Business

Su modelo de negocio actual estd enfocado al desarrollo de proyectos de alto impacto,
habilidad generada a partir de poder crear soluciones a partir la metodologia de procesos End to
End (E2E), teniendo “know how” para analizar, disear, crear, desarrollar, implementar, programar,

automatizar estaciones de trabajo nuevas para cualquier tarea enla linea de produccidn.

Principales Areas de Produccion.

. Programacion de PLC
. Programacion de Robot
. Construccion de Gabinetes Eléctricos

12



o Simulacién de Robot

. Sistemas de Vision
J Disefio Mecanico
J Soldadura

. Maquinado.

2.5 Modelo de Negocio Actual

La empresa ha implementado metodologias que lo ayuden a fortalecer los vinculos operativos
de todos los actores que participan en sus proyectos, para tener un control de sus procesos de
negocio, que puedan otorgar a sus clientes certeza en los tiempos establecidos para la entrega de

proyectos.

Por lo cual han disefiado un mapa para su modelo de negocio, donde asigna las tareas y procesos
a desarrollar por proyecto, partiendo del requerimiento del cliente. Se muestra el mapa del modelo

de negocio a continuacién.
Requerimiento Cliente

Clasificacion de Proyecto
ASAMBLEA DE PROYECTOS

|
[ I I I

Construccion Eléctrico Programacion Programacion
Mecanica Neumatico PLC Robots

Definicion de alcances
Definicién de equipos
y materiales de compra
Cotizacién - Plan de Plazos
ASAMBLEA DE PROYECTOS —l
Proyeccion de plazos
Costos mano de obra

Costos de ingenieria
Prioridades

Tiempo de entrega
Carga de trabajo

ASYS CLIENTE

L

Ejecucion <«—  Aprobacion I

|

Disefio Mecanico Disefio Eléctrico Programacion Programacion

| | | |
I | | | |
1 Compras | Compras | | |
| Soldadura | Gabinetes | Compras | Compras |
| Maquinado | Montaje | | |
\ Ajustes | Ajustes | Puesta en marcha | Puesta en marcha |
l |
I
Revisiones <> Pruebas = Liberacion

Gréfico 2. Modelo de Negocio de la empresa, por Direcciéon General de la Empresa
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2.6 Descripcion del problema

La empresa de manufactura ha tenido un crecimiento econdmico por arriba de la media del
sector donde se encuentra en los Ultimos afios, esto lo ha llevado a la necesidad de cumplir con los
requerimiento de sus clientes, los cuales han crecido en nimero posicionandose como proveedor
Tier 2 de la cadena del sector automotriz, por lo que han tenido de incrementar su capacidad de
planta invirtiendo en activo fijo y en la contratacién de mdas personal técnico — operativo y

administrativo.

Como todas las PYMES en México y en otras partes del mundo la administracion de la
empresa se convirtid en cuello de botella en varios de sus procesos de negocio que integran sus
proyectos, especificamente en el drea de manufactura, donde tienen la mayor parte del personal,
siendo uno de los esquemas iniciales para los proyectos integrales donde tiene que ver los

componentes a utilizar en los procesos de automatizacion.

La caracteristica del modelo de negocio de la empresa esta basada en la “Administracion
de Proyectos”, la empresa hoy en dia, acepta y ejecuta varios proyectos a la vez, por las
caracteristicas de estos ninguno se parece entre si, se deberia contar con un administrador para el
control de proyectos que debiera monitorear los procesos de negocio que intervienen en la creacion
de un proyecto como son: control de costos por proyectos, de produccién, de estatus, de control
de procesos, control de recursos humanos, control de re-trabajos, control de re-procesos y control

de proyectos.

El Director General ha pedido el andlisis donde se pueda ubicar el riesgo que tiene la
empresa por la falta de un control en la administracién de proyectos por no contar con herramientas
de Tecnologias de la Informacién, por lo que ubicamos los siguientes datos que nos apoyaran a
integrar una solucidén que apoye a la gerencia a tomar decisiones sobre la implementacién o compra

de un sistema de administracion empresarial o bien un ERP.
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CAPITULO 3.

ANALISIS DE LA INFORMACION.

3.1 Manejo de Datos.

“Para muchas empresas, la informacidn y la tecnologia que las soportan representan sus
mas valiosos activos, aunque con frecuencia sean poco entendidos” (Institute, 2005), en el caso de
manufactura existen mecanismos que se han salido de control por la cantidad de datos que
manejan, teniendo que recurrir a crear soluciones con las herramientas que dan las hojas de cdlculo
manejadas a través de macros, que resolvieron en primera instancia el manejo de la informacién, a

medida que la empresa crecid se generaron problemas con el entorno de sus documentos.

En este capitulo mostramos las dreas de oportunidad para generar la solucién en funcién a
una plataforma propia que pueda reducir la captura de informacién en los diferentes procesos de

negocio que tiene la empresa.

3.2 Administracion de proyectos

La asamblea de proyectos tiene como objetivo el poder dar la mejor propuesta de solucidn
en el menor tiempo posible a sus clientes, una vez que la empresa crecid en la captaciéon de clientes,
la falta de disponibilidad de informacién se convirtié en un cuello de botella, ya que la informacion

dejo de fluir en tiempo y forma a gerencia, teniendo que resolver antes que proponer.

Una vez que el consejo de proyectos analiza el tipo de proyecto a realizar, este genera una
carpeta de forma manual con ayuda de procesador de palabras y hoja de cdlculo, donde se captura
las caracteristicas del proyecto, se hace el requerimiento inicial de materiales, se hacen participes
a las diferentes areas de la empresa que serdn parte del proyecto con sus alcance, determinando
la fecha de inicio del proyecto y la fecha de entrega del mismo, encargados de area, encargado del

proyecto.

En la siguiente imagen podemos ver la pantalla de administraciéon de proyectos realizada en
hoja de célculo y controlada manualmente, por una persona encargada de subir la informacion que
tiene una actividad en la linea de manufactura que puede ser un coordinador o un auxiliar de

coordinaciéon, que no tienen la informacion en tiempo real, ya que alimentan el macro una vez
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terminadas los érdenes de trabajo, las cuales indican los procesos de negocio realizados, qué

personal lo realizé y cuando lo entrego.

FECHADE IDENTIFICADO ~ FECHA DE

|~ - BT - I - it - |

05-ana-17 [SERR17015MA0,___ | Abrir archivo
03-ene-17 A KOTE17022INT Arir archive
11-ene-17 A ME17024MAQ [Abrir archive
11ene17 A KOTE17024MAQ__[Abrir archiva
02-2ne17 A 09-ene-17|CIM217A002CON | Abrir archive
16-2ne-17 A PERU17AD16CON__|abrir archive
18-ene17 A PERS17401ZINS Abrir archive
24-2ne-17 A VWME174024MAQ_[Abrir archive
25ene17 A KOTEL MAQ_ | Abrir archive
26-2ne-17 A 174026INT abri srchive
30ene17 A FRCEL MAQ | Abrir archive
03-feb-17 A BENT17A038MAQ  |Abrir archive
084eb17 A NETO17AD3SINT | Abrir archive
09-feb-17 A METO17AD40INT | Abrir archive
10-eb-17 A [SERR174041MAQ__[Abrir archive
10-4eb-17 A KOTE17AG41MAQ | Abrir archive
15-feb-17 A PERU17ADS6CON | Abriv archive
164eb17 A KOTE17AG47MAQ [ Abrir archive
22eb-17 A KOTE17AGS3MAQ |Abrir archive
22eb-17 A ME174053MAQ_| Abrir archive
22eb-17 B VWME17B053MAQ [ Abrir archive
221eb-17 c VWME170053MAQ_| abrir archive
224eb-17 D VWME17D053MAQ [ Abrir archiva
22e6-17 E VWME17EDS3MAQ [ Abrir archive
224eb 17 A HEPOL CON__ | Abrir archive
01-mar-17 A VWME17A080MAQ [ Abrir archive
02-mar-17 A VWME172061MAQ,_| Abrir archive
02-mar-17 A 05-mar-17| PERUITADEICON | Abrirarchive
04-mar-17 A PERS17A063CON | Abrir archive
08-mar17 A WME17ADETMAG, | Abrir archive

Grafico 3. Macro para Administracion de Proyectos, por Direccién General de la Empresa.

3.3 Manufactura (Linea de Produccidn)

“Se han clasificado 5 tipos genéricos de procesos de manufactura: por proyecto, por érdenes
de produccidn, por lotes, en linea y continuos. Un proceso de manufactura por proyecto se refiere

al hecho de construir algin producto por Unica ocasion, o en dos o tres ocasiones.

La manufactura por drdenes de produccidon implica elaborar determinada cantidad de
producto con ciertas caracteristicas, para lo cual se requiere de personal con habilidades especiales,
con experiencia, que utilizan equipo productivo especializado y para elaborar la produccion se fija
un tiempo limite. La demanda de tales productos es irregular y la organizacion del productor debe

ser muy elevada para cumplir con dicho compromiso. ” (Urbina, 2010)

Los proyectos que elabora la empresa de manufactura tiene como su éxito, el poder
controlar el disefio total de la maquinaria o estacidon de ensamble a desarrollar, integrando los
procesos de negocio necesarios para llegar a su etapa final, haciendo que las tiempos de fabricaciéon

no dependan de proveedores externos en su totalidad.
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El area de manufactura es la que tiene como funcién principal el maquinado de partes y
piezas a ensamblar para los diferentes proyectos que ejecuta la empresa, la linea que tiene
implementada en estos momentos es una linea de produccién por érdenes de trabajo ligadas a un

proyecto.

Como los procesos de negocio son asignados con una planeacién sin trazabilidad, esto
genera problemas en la administracidon de los recursos materiales, estaciones de trabajo, recursos
humanos, en funcidn de los procesos de negocio de cada proyecto; ya que se puede tener “n”
numero de proyectos activos, los cuales no se tiene estatus en tiempo real de la ejecucién del

proyecto.

Una vez que el consejo de proyectos analizd todos los procesos de negocio que se involucran
en la estructura del Proyecto, el departamento de manufactura genera a partir de un macro en hoja

de célculo la elaboracion de 6rdenes de trabajo (OT). Se muestra la orden de trabajo actual.

ORDEN DE TRABAIO F.MNF.0020
VERSION 2
Elabara Dibujo [ Deescripcion de |2 pieza | Maq Estandar
b Chenbe Canticad | Materia | Momendsturs Dimensiones Tejo
® | |
. Proyects Descripcion del Proyecto | Priaridac Dimensiones Finales
Operaciones Ejecuts — _Fﬁhi p s — pnciode F“!_z“ Observaciones Aprobado Regiztro
Inicio Terming Entratda Salids
o
5
2
i
z
2
©
]
2
]
u
]
a
Obsarvaciones Generales de Construcoion: Registro de Retrabajo, Reprocesa, ANERD 3]
Producto no conforme o Cambio de Dizefic

Producto No Conforme Mo. De Orden:

Cambio de Disefic
- RETRABAID INSTRUCCIONES
; REPROCESD
=

Fecha Fecha
g E
E Hora -4 Hors
Normbie v Flerma 4 Adtorineciin
ey
Hojalde 1

Grafico 4. Orden de trabajo actual, por Direccidon General de la Empresa
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La orden de trabajo lleva los procesos de negocio asignados por el asistente de la
coordinacion de manufactura asignado los procesos de negocio del proyecto actual, pero no asigna
al Técnico, este lo asigna el coordinador, dandole las OT’s (ordenes de trabajo) a trabajar; cuando
concluye la actividad, la llena de forma manual, si hay la necesidad de hacer una orden de trabajo
mientras hay otra en proceso, el Técnico hace la orden de trabajo que le pide el coordinador por

prioridad que solo es por instruccion.

Si existen re-procesos debido a que la pieza fabricada tiene detalles por corregir, la pieza
regresa a maquinado en el proceso de negocio que sea asignada para su correccién sin volver

vincular la pieza a la OT, ni registro de tiempos, sin vinculacion al departamento calidad.

Los Re-trabajos implican mayor pérdida al proyecto, los costos se incrementan, pero se
analizan de forma global sobre los proyectos que estén activos, por lo que no se puede representar
los gastos de cada proyecto. El volver a crear una pieza involucra nuevamente todos los procesos
de negocio, recursos humanos, recursos materiales, recursos de tiempo los cuales no pueden ser

analizados de forma particular.

3.4 Coordinacidén de Proyectos

Los tiempos de entrega de proyectos tienden a ser un factor de riesgo para tomar acciones
sobre nuevos proyectos, perdiendo la capacidad de tomar decisiones para asignar cargas de trabajo,
valorar riesgos en la entrega , y cuantificar la mano de obra proyectada sobre los tiempos extras que

pueden afectar los procesos actuales o la cotizacién final de los nuevos proyectos.

3.5 Horas Extras

Los coordinadores de produccién llenan un formato para establecer las horas extras a la
semana de cada técnico asignando el proyecto que estdn realizando. Estas se autorizan en Gerencia
y se pasan a némina para realizar pago semanal. Aunque los procesos de negocio en produccién son
catalogados como de alta precision, por la complejidad en las tareas asignadas, no hay una medicién
del desempefio por operacion de cada Técnico para saber cuantas horas efectivas de trabajo tiene

en la semana.
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Debido a esto la empresa ocupa empleados de produccion y administrativos en la captura
de las Ordenes de Trabajo hasta que el técnico la llena, para verificar que los procesos de negocio
se hayan llevado a cabo, analizando la informacién que Gerencia pide. Teniendo problemas en la
calidad de la informacidn por la redundancia e inconsistencia de los datos, ya que no se asignan las
horas empleadas para cada proyecto, teniendo como resultado sobre costos en cada uno de los
proyectos, mermando la utilidad de estos, sin que recursos humanos y contabilidad puedan entregar

reportes substanciales que puedan brindar una estructura de costos del proyecto.

ID Procesos de Negocios seglin Organigrama %Nomina Y%Hrs Extra

-
2 01-M  COORDINACION DE MANUFACTURA Y CALIDAD 8.02% 6.43%
3 02-M  RESPONSABLE DE AREA MANUFACTURA Y CALIDAD 18.42% 36.28%
5 04-M  TECNICO EN MAQUINAS Y HERRAMIENTAS 22.28% 40.27%

l!

06-M  AYUDANTE GENERAL MANUFACTURA Y CALIDAD 4.76% 4.32%

8 |07-M  |AUXILIAR DE MANUFACTURA 1.65% 2.14%|
9 [01-P  [LIDER DE PROYECTOS PLC 3.59% 1.79%]
10 [02-P  [LIDER DE PROYECTOS ROBOTICA 10.32% 0.00%|
11 |03-P PROGRAMADOR DE PLC 3.53% 1.79%|
12 [04-P  |PROGRAMADOR DE ROBOTS 0.00% 0.00%)
13 |05-P TECNICO EN AUTOMATIZACION 4.41% 0.74%|
14 |06-P " TECNICO EN CONTROL 1.93% 0.00%)|
15 [07-P_ |[AYUDANTE EN CONTROL ELECTRICO PLC 0.00% 0.00%)
16 [08-P  |AYUDANTE EN CONTROL ELECTRICO ROBOTICA 1.93% 0.00%)
17 |01-F | JEFATURA DE RECURSOS HUMANOS 1.99% 0.00%)|
18 |02-F JEFATURA DE ADMON Y FINANZAS 3.06% 0.00%|
19 [03-F  |RESPONSABLE DE COMPRAS 2.23% 0.00%)
20 |04-F RESPONSABLE DE ALMACEN 1.81% 2.86%)|
21 |05-F CHOFER-AUXILIAR COMPRAS 2.57% 0.89%|
22 [06-F |AUXILIAR DEALMACEN 1.42% 1.91%]
23 |07-F AUXILIAR ADMINISTRATIVO CONTABLE 1.49% 0.00%)|
100.00% 100.00%

Grafico 5. Tabla de Horas Extras, por Direccidon General de la Empresa

3.6 Asignacion de Trabajo en funcién de la Capacidad de Produccion.

Otro de los factores de riesgo para gerencia es la asignacién de trabajo por Técnico, ya que
el coordinador de manufactura, le da prioridad el técnico mas capacitado asignandole mayor carga
de trabajo, pero no se sabe cudntos de esos procesos los termina con éxito; es decir, no se cuenta

con el nimero de re-trabajos o re-procesos por Técnico.

Determinar el desempefio con base en el nimero de horas asignadas a cada proyecto con

la eficiencia deseada, es lo que busca la gerencia para ubicar la capacidad del recurso humano con
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el que cuenta, las horas de capacitacion, para determinar la eficacia con la que el técnico desarrolla

su trabajo, elevando la competitividad de la empresa.

3.7 Presupuesto

La Asamblea de Proyectos una vez realizado el analisis de costos, asigna el presupuesto para
el proyecto, donde incluyen Mano de Obra y Materia Prima, pero en los gastos indirectos de
fabricacidn, al dia de hoy no hay trazabilidad de costos por proyecto. No hay una metodologia para

medir la asignacion de gastos para cada proyecto.

3.8 Contabilidad y Finanzas.

La administracion de la empresa empieza a tener problemas de control para la
conceptualizacién de su informacidn, el tener que conseguir datos en todas la areas de la empresa
para cumplir con las tareas de la funcidon de negocios, el volver a capturar su informacion de
reportes, el intercambiar archivos, merma la capacidad de controlar los activos principales de la

empresa con los atributos de calidad que requieren.

El drea cuenta con software comercial para la administracién su informacion, estos son SAE,
COI y NOI. Estos se alimentan de forma independiente, de la recoleccién de datos generada en
asamblea de proyectos, produccidn, compras, mantenimiento; que en algunas ocasiones el flujo de

la informacion es a destiempo.

Tabla 1. Sistemas utilizados para la administracién de la Informacién Actual, por Raul Diaz Lima.

Contabilidad y Finanzas. Manufactura

e (Ol

Hoja de Calculo

e Hoja de Célculo Procesador de Palabras

e Procesador de Palabras

Programacion PLC. Robdtica.

e Hoja de Célculo Hoja de Calculo
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e Procesador de Palabras

Procesador de Palabras

Recursos Humanos.

e NOI
e Hoja de Célculo

e Procesador de Palabras

Almacén.

SAE
Hoja de Calculo

Procesador de Palabras

Mantenimiento.

e Hoja de Célculo

e Procesador de Palabras

Asamblea de Proyectos

Hoja de Calculo

Procesador de Palabras

Coordinacion de Proyectos.

e Hoja de Calculo

e Procesador de Palabras

Coordinacion de Produccidn.

Hoja de Calculo

Procesador de Palabras

Todas las areas comparten archivos a través de una red privada, por medio de un servidor donde

se encuentran las carpetas de proyectos.

La empresa cuenta con:

e Acceso a Internet.
e Pagina Web.

e Correos Institucionales.

e Computadoras en todas las areas.

e Sistema de Control de Calidad.
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3.9 Conclusion.

Para la empresa de manufactura es primordial realizar acciones que fortalezcan en el corto
plazo su modelo de negocio incorporando Tecnologias de la Informacién con un modelo de solucién
gue administre el riesgo de impacto en su cultura organizacional. El no tener un sistema de
informacidn que le permita administrar su informacién crea un abanico de oportunidades para
generar soluciones que la empresa pueda implementar desde su interior a partir de estructuras

definidas con el alcance deseado en el corto y mediano plazo.

El éxito en la implantacién de un Sistema de Apoyo a la Operacién acompafiado de un
Sistema de Informacién Gerencial que apoye a la transformacién digital de la empresa, con la
intensidon de impregnar la cultura de cambio tecnoldgico vinculados a sus objetivos, depende del
apoyo de la direccion general de la empresa para una transicion que no afecte las metas productivas
de la misma, innovando procesos eficientes que apoyen la formacién de talentos en bien de la
organizacidn, son estructuras bdsicas para crear una visidon de ser una empresa competitiva para los

proximos afios.

El poder ser parte de la evolucién digital como PyME, mostrando soluciones internas con
tecnologias avanzadas que pueden incrementar el valor de estd a partir de sus activos
complementarios, haciendo que las decisiones que tomen sus ejecutivos sean respuesta para lograr
un mayor incremento productivo, en proporcién a su desarrollo econdmico con innovacién en sus

procesos, sera la meta de la plataforma tecnolégica creada a partir de su nuevo modelo de negocio.
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CAPITULO 4.

PROPUESTA DE SOLUCION.

4.1 Justificacion.

El que se llegue a resultados auténticos en beneficio de la empresa es uno de los retos que
asumen los Sistemas de informacidn Gerencial. Impulsar la transformacién del modelo de negocio
alineando los objetivos y las estrategias corporativas con el medio (digitalizacion) y las herramientas
(tecnologia) pasa necesariamente, por la transformacién completa de sus procesos de negocio, con
la prioridad hacia los empleados de la empresa” (Catalunya, 2012), los cuales forman el principal
activo para impulsar su crecimiento, proporcionando el equilibrio que nos lleve al éxito de la
propuesta de implementar Tecnologias de Informacion de forma tangencial al ADN de la empresa,
con esto, decimos que “la Transformacion digital no es el objetivo, sino la herramienta para mejorar
la eficiencia de la organizacién a partir de Sistemas de Informacién Gerencial como administrador
de los recursos de solucion”. (Kenneth C. Laundon, 2016). Por lo cual es crear una plataforma que
se adapte a su modelo de negocio y no comprar una plataforma de tenga que cambiar la cultura
organizacional, es la opcidn adecuada para la empresa, buscando minimizar el riesgo de cambiar su

modelo actual.

4.2 Propuesta de Sistema de Informacién Aceptada.

“Crear un nuevo sistema de informacién es un tipo de cambio organizacional planeado,
implica cambios en los trabajos, habilidades, administracién y organizaciéon” (Daniel Cohen Karen,
2009), la responsabilidad de la creaciéon del Sistema de Informacion Gerencial en que se basara el
Sistema de Apoyo a la Operacion estara en el creador del sistema, que pueda tener el control de la
implantacién del sistema sin perder cada uno de los puntos que fortaleceran al modelo de negocio

de la empresa asi como su cultura organizacional.

“La forma mas comun del cambio La forma mas comuin de cambio organizacional permitido
por la Tl es la automatizaciéon” (Daniel Cohen Karen, 2009). Esta es la que se contempla en la
solucidn a corto tiempo, con un nivel de riesgo bajo con la interaccién entre el proceso de negocio
y el técnico de produccidn, que pueda ayudar a realizar sus tareas de reportes con mas eficiencia y

efectividad.

23



Revisar Modelo de Negocio.

Administrar el desempefio del
Personal.
Centralizar la Informacién de

datos.

Transformacién de la cultura

Corporativa.
Estandarizar las definiciones de

datos.

Trazabilidad en funciones
laborales y procesos de
negocio.

Implementar Software Sistema
de Apoyo a la Operacion.

Implementar dispositivos
moviles.

Implementar herramientas de
control.

Uso de la nube

Propuesta SIG Aceptada.

A

Desafio de

A

Negocio

Administracién

Organizacion

Transformacion digital exitosa.
Oportunidades de Negocio.
Convertir procesos manuales
en procesos tecnoldgicos
eficientes.

Adaptabilidad del personal.
Generacidn de Informacién
automatica de informes.

Sistema de

Tecnologia

Solucién de

Informacién

Supervision de la
Transformacidn digital de la
empresa.

Guia para vincular los recursos
humanos con los tecnolégicos.
Analizar ejecucion de Proyectos
Planeacion de Procesos de
Negocio

Ejecutar Procesos de Negocio
con mas eficiencia

Mejorar toma de decisiones
Desarrollar mejores métricas
del desempefio.

Negocios

Reducir los costos de
produccién

Incrementar la eficiencia
Incrementar la productividad
Incrementar la calidad
Establecer capacidad de planta.

Grafico 6. Sistema de Informacidn Gerencial en accidn (Kenneth C. Laundon, 2016), por Raul Diaz Lima

El diagrama de Sistemas de Informacion Gerencial en accidon aceptado, contiene una

estructura de ideas aimplementar mediante la administracién de tablas de control propuestas como

disefo propio, que sirvan como referencia para la direccion general visualizando cada uno de las

fases que se usaran para llevar a cabo el disefio, creacidn, desarrollo e implantacion del sistema de

apoyo a la Operacién por medio de fases de control.

Fases Propuestas.

e Fase 1. Gerencia Nivel Superior.

e Fase 2. Fortalecimiento del Modelo de Negocio con TI.

e Fase 3. Diseiio y Creacion.
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4.3 Fase 1. Planeacidn Gerencia Nivel Superior.

Antes de dar el paso a la Transformacidn Digital y llevar ciertos procesos de negocio a la
automatizacion, se requiere que la direccién general de la empresa se alinee al cambio evolutivo al
que se enfrentaran, esimportante estructurar las estrategias que dardn soporte a la administracién
del proyecto, generando areas de oportunidad donde se llevaran a cabo cambios que transformaran

y fortaleceran el modelo de negocio.

El éxito para la implementacién de Tecnologias de la Informacién en el modelo de negocio
de la empresa, que otorga un Sistema de Informacidn Gerencial, tiene como base “un cambio en
los métodos, sistemas y procesos de trabajo, orientados a aportar mayor valor al cliente, empleados
proveedores, como pilar dentro de la cadena de proveeduria del sector que pertenece, en una

economia digital en continua renovacién cultural y tecnoldgica”, (Catalunya, 2012).

En este punto es fundamental crear un plan de implementacién basado en el Sistema de
Informacién Gerencial que nos identifique el concepto organizacional con la herramienta
tecnolégica a implementar, fortaleciendo la estructura de la empresa a partir estrategias con
métricas que puedan ser evaluadas de forma constante como apoyo a la gerencia que seran parte

del proceso de implementacion exitoso.

Se propone un plan de transformacion con el concepto, la estrategia, la tecnologia,
estructura organizacional, el problema y la solucién para dar el paso las fases de creacion y

desarrollo, sabiendo los tiempos de implementacion y disefio.

En este sentido tomamaos términos que necesita la Direccién de la empresa para gestionar
las estrategias como “impulsos estratégicos utilizado por Wiseman, que son los movimientos que
hace una empresa con el fin de ganar o mantener algun tipo de ventaja competitiva. De las
estrategias genéricas que de alguna forma se ponen en practica por parte de la empresa liderazgo
en costo, diferenciacion y una estrategia de enfoque” (Daniel Cohen Karen, 2009), tomaremos para
el caso de manufactura “liderazgo en costos” como primer factor de riesgo a resolver en la fases

iniciales de la implementacién del Sistema de Apoyo a la Operacion.
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Tabla 2. Solucién fortalecimiento a la cultura organizacional, por Ralil Diaz Lima.

¢QUE?

Fase 1.

Planeacion
Gerencia Nivel
Superior.

Impulsar el

cambio del

modelo de
negocio

consecuencia
directa de la
transformacion
digital.

Actores icomo? INTERACCION OPTIMIZACION BENEFICIOS
CON SISTEMA
SIG
H Creacion objetivos, | Identificar los Implementar los Una linea de

Ll

Direccion
General,
Gerencias,
Gestor
proyecto SAO

visdn y estrategias
que se impregnen
en el ADN de la
empresa, haciendo
que las Funciones
de Negocios se
identifiquen con el
cambio por el bien

principales
procesos de
negocio que
seran
automatizados
como parte del
proceso de
transformacién

canalesy
herramientas
necesarias para
impulsar el
cambio en el
modelo de
negocio a partir
de la integracion

comunicacién
efectiva para el
control de los
cambios en los
procesos de
negocio de mas
alto riesgo.

de la misma. digital de la de conceptos a la
empresa. cultura
organizacional de
la empresa.
H Motivar la Fondear la Identificar los Permear en toda
T trasformacion creacion del actores la empresa, la
) digital a partir de la | Sistema de principales que innovacion de la
Direccién evolucion de la Apoyo a la apoyaran al que serdn parte
General cultura Operacién, cambio como factores de
G . organizacional de la | dando los generando cambio,
erencias empresa. recursos oportunidades de | evolucionando

Nivel Superior

necesarios en
todas las areas
de la empresa
para éxito de la
implementacion
del sistema.

negocio para
para mejorar los
procesos de
cambio.

para tener un
mejor
desempefio y
productividad
que garantice
estabilidad
laboral.

T

Direccion
General

Administrador

del Proyecto

Objetivo Principal
del Proyecto.

Planeacion para
los médulos a
desarrollar en el
corto plazoy la
implementacion
de los mismos.

Identificar los
procesos de
negocio a ser
automatizados.

Desarrollar de
forma efectiva 'y
eficiente la
plataforma
tecnoldgica para
minimizar el
riesgo y el tiempo
de ejecucion.

SAO
H Objetivos Asamblea de e Convertir Tener una
T Particulares Proyectos procesos estructura que
manuales en apoye a la toma
Direccion Departamento procesos de decisiones en
- tecnoldgicos
General de Sistemas cnolog funcién de
eficientes.
Manufactura e Adaptabilidad
del personal.
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Gestor del Calidad e Generacién de | tiempoy

SAO Informacioén desempefio.
automadtica de
Gerencias informes

Nivel Superior

4.3.1 Objetivo Principal.

Crear a corto plazo la concientizacién del cambio organizacional que tendra la empresa, a
partir del area de proyectos solucionando la interaccién con todos los actores a partir de un sistema
de apoyo a la operacidn, que mejore los procesos de negocios de la empresa a partir de la
automatizacidn vy la digitalizacién, con herramientas que se alimenten de la informacién que se tiene

actualmente sin que se frene los procesos actuales.
4.3.2. Objetivos particulares

e Proponer una plataforma donde se administre el sistema de apoyo a la operacion.

e Evaluar la arquitectura del sistema a desarrollarse que pueda interactuar con el personal de
la empresa y actores externos.

e Proponer las herramientas para la digitalizacién de la informacién.

e Fortalecer el modelo de negocio actual a partir de Tecnologias de la informacién amigables
y de uso cotidiano.

e Tener una sola base de datos que administre el control de los procesos de negocio.
4.3.3 Meta.

Tener un sistema de apoyo a la operacidn que pueda seguir creciendo para convertirse en
un ERP propio, con una base sélida en los procesos de negocio de manufactura, fortaleciendo el
modelo de negocio que tiene la empresa en este momento, evolucionando a la transformacion

digital creando un diferenciador entre nuestros competidores.
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4.3.4 Estrategia.

Crear una sinergia empresarial entre los actores que promoveran el cambio a partir de la
Direccién General de la Empresa, el encargado del Sistema con apoyo del Sistema de Informacidn
Gerencial y el departamento de sistemas que llevard a cabo el desarrollo tecnoldgico a

implementar, a continuacién se muestra el diagrama de solucidn propuesto.
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\_ de proyectos
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en Médulo de registro de

proyectos i tareas.
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Grafico 7. Diagrama de solucidn, por Raul Diaz Lima.
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CAPITULO 5.

FASE 2. FORTALECIMIENTO DEL MODELO DE NEGOCIO CON TI.

5.1 Justificacion.

“Un sistema de informacion de empresa (SIE) es una "forma de vida" (en palabras de
Davenport) para el negocio y para las Tl. Es una decision estratégica de gran impacto y para siempre,
gue modifica radicalmente la manera de trabajar de la organizaciény la arquitectura, la organizacion

y la gestion de sus sistemas en sentido amplio (datos, procesos e infraestructura).” (Catalunya, 2012)

Parte fundamental para que los procesos de negocio de la empresa se puedan automatizar,
se requiere de herramientas que nos permitan agilizar los procedimientos parar llegar a tener un
control de procesos regidos por estructuras de uso comun, que le permita al usuario la facil

interaccion con el sistema.

Aqui entra la capacidad de analisis de los sistemas de informacion gerencial a partir de
evaluar los diferentes tipos de tecnologias que existen en el mercado, de forma tal, que se puedan
vincular para desarrollar soluciones que seran el camino a la inteligencia del negocio, que generen
mineria de datos con informacién validada desde una captura automatizada, que sean de bajo costo

con dispositivos comunes para la gente hoy en dia.

“Un gran nimero de proyectos de implantacidn de sistemas de empresa fracasan en tiempo,
coste, calidad, rendimiento o uso efectivo por la organizacidn, principalmente por decisiones
equivocadas en el momento de la adopcién, por el enfoque de implantacién y extension, por la falta
de comprension y colaboracion de directivos y usuarios o de los departamentos de sistemas, que
han vivido muchas veces el ERP como una amenaza para su estatus y, principalmente, por un

patrocinio deficiente, liderazgo y organizaciéon del proyecto”, (Catalunya, 2012).

Esta es la parte fundamental, ya que se eligen nuevas tecnologias que se incorporaran al
modelo de negocio de la empresa, innovando la l6gica del negocio, nuevas formas de pensar, nuevos
modelos en la estructura operativa de la empresa que le permitan ser mas eficientes. Aunque estos
procesos afectan directamente la esencia de la organizacidén, y su cultura; todos deben de
vincularse, desde la direcciéon de proyectos pasando por recursos humanos, produccidn, ventas

hasta llegar la administracion de la empresa.
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A continuacion se presenta la tabla de tecnologias que se integraran al modelo de negocio,

con el objetivo de poder tener resultados medibles y cuantificables, de una forma répida, eficiente

que lleve a la empresa a la transformacidn digital exitosa.

Tabla 3. Solucidn al fortalecimiento del Modelo de Negocio con Tecnologia de la Informacidn, por

Raul Diaz Lima.

¢QUE?

Incorporacion

aceptada para el
desarrollo del
Sistema de Apoyo a
la Operacion.

Crear un médulo de
Administracion de
Proyectos, como
base del sistema de
apoyo a la
operacién (SAO)
que integre los
procesos de
manufactura por
Ordenes de Trabajo
con los procesos
por proyectos.

estara enla
nube
administrada
por sistemas:

e PHP.
(OpenSource)

e SQL ANSI.
(Estandar)

e JS.
(OpenSource)

e BootStrap.
(OpenSource)

o HTML.
(Estandar)

Actores éCOMO? INTERACCION OPTIMIZACION BENEFICIOS
CON SISTEMA
SIG
- Infraestructura Plataforma Tener un sistema Ahorro de costo
T tecnoldgica interactiva que propio para la en el desarrollo

administracion de
Proyectos, con un
almacén de datos
que apoye la
comunicacién y
estructura
organizacional a
partir de
herramientas de
facil manejo que
ayude al personal
técnicoy
administrativo
parala
administracion de
la informacion.

del Sistema de
Apoyo a la
Operacion.

Plataformas
abiertas de
dominioy
conocimiento
general.

Varios
desarrolladores
para estas
plataformas.

Todas las
aplicaciones o
madulos utilizan
los mismos datos,
que se
introducen una
sola vez.
(Catalunya, 2012)

de Gestor del
Tecnologias Sistema
[ []
Informacion.
Departamento
de Sistemas
Registro de
proyectos.
fi’
Direccion

Crear un médulo de
Administracion de
Proyectos, como
base del sistema de
apoyo a la
operacién (SAO),
donde la Asamblea
de proyecto
determine la
viabilidad del

Aviso digital de
alta de proyecto
aareade
Manufactura 'y
dibujos para
valoracién.

Evitar la
redundancia de
datos.

Implementacion
de Tecnologias
QR.

Identificacion de
proyectos activos
para planeacién y
linea de
produccién.

Permite controlar
la actividad de los
diferentes
departamentos
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proyecto y las areas
involucradas
mediante la
creacion de una
caratula de cada
proyecto con su
clave asignada.

en tiempo real y
también de la
empresa en
conjunto.

(Catalunya, 2012)

Ahorro de tiempo
de captura.

Los datos son
consistentes,
completos y
comunes

Capacidad de
planta
determinando los
costos operativos
que generara el

proyecto.
Recibir caratula de Modulo de alta | Registro digital de | Unificar los
proyectoy planoso | de proyecto. los proyectos. proyectos en una
L4
T dibujo a sola base de
manufacturar. Modulo registro | Conversion de datos, para la

Manufactura

de procesos a
partir de los
dibujos 'y su
andlisis para su
desarrollo.

archivos CVS para
formatos de los
clientes, que se
exportan a una
base de datos
maestra para la
administracion del
proyecto.

trazabilidad de
los proyectos en
todas las dreas de
la empresa.

La informacién
es, o deberia ser,
mas rapida de
elaborary se
deberia
proporcionar a
los cuadros
intermedios y a la
direccidn, parala
toma de
decisiones.
(Catalunya, 2012)

T

Direccion

Confirma la el inicio
de trabajos por
parte del cliente y
seguimiento a los
proyectos.

Mddulo de panel
de piso.

Reportes de
actividades y
avance de

trabajos por

Reporte de los
avances al
momento.

Incorporacion de
dispositivos
moviles para la
interaccidn con el

Tener una
herramienta de
accesoala
informacion en
tiempo real que
ayude a la
Direcciény a las
Gerencias, en la
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2.Planeacion

proyectos y/o
rango de fechas.

sistema para
captura
automatica de
Ordenes de

toma de
decisiones de los
procesos de
negocio de cada

Trabajo. proyecto.
2 Reunion de Kickoff | Mddulo de | Revisar la | Antesde
T para inicio de | mensajes capacidad de la | arranque de

trabajos e inicio de | digitales de | planta para la | proyectos, el
Manufactura planeacion. inicio de trabajo | programacion de | modelo
para realizacidon | trabajos. propuesto con
de kickoff. informacién en
Sistema de bases tiempo real
de datos a partir ayudaraala
del uso de la nube | jsamblea de
para que toda la proyectos a
estructura de tomar decisiones
proyectostenga | sopre los tiempos
accesoala y procesos de
informaciény hegocio a
conozca el estatus | raglizarse
de los proyectos determinando
activos. cargas de trabajo.
Mediante mdédulo Interfaz por Seleccién de Establecer el
de planeacion medio de tabla, recursos segun la control de
|i’ seleccionar el para el registro estacion de procesos a partir
proyecto para la de informaciény | trabajo requerida. | dela
» asignacién de asignacion de administracién de
Planeacion

procesos de
manufacturay
empleados
asignados por
turnos.

Con esto se podra
hacer una
trazabilidad del
proyecto
administrando
manufactura por
orden de trabajoy
manufactura por
proyectos.

recursos
(empleado y
maquina) en
cada uno de los
elementos que
conforman el
proyecto

Interfaz por
medio de
Empleado — OT,
para el registro
de procesos de
negocio
realizados en
piso.

Replica de
informacién
registrada
asignacién a
otras tareas de
la misma

Visualizacién de
todas las tareas
del proyecto de
manera grafica.

Avisos de
empalmes con
otras tareas
asignadas en el
mismo tiempo.

Replica de
informacién a los
elementos
seleccionados,
evitando la
duplicacién de
trabajo por parte
del usuario.

los recursos
principales de la
operacidénen la
linea de
produccién para
manufactura por
oT,
estructurando la
administracion de
proyectos con
trazabilidad para
que en un futuro
se incorporen
contabilidad de
costos por
proyectos.

Se facilita la
homogeneizacion
de los procesos
de trabajo entre
diferentes
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estacion de
trabajo dentro
del mismo
proyecto

Monitoreo de
trabajos
asignados por
mdquinas y
empleados
segln dias de
trabajo

Mostrar
proyectos
paralelos a la
fecha
programada de
entrega del
proyecto, para
visualizar los
posibles
empalmes de
trabajo

Programar los
horarios de
trabajos a los
empleados de
piso de acuerdo

Conocer en
tiempo real la
carga de trabajo
para los
empleados y
maquinas.

Monitorear los
horarios de
trabajo planeadas
para los
empleados.

Asignacion de
carga de trabajo a
cada operador.

Justificacion para
horas extras sobre
proyectos en fase
critica.

usuarios o partes
de la empresavy,
eventualmente,
las operaciones
de mejoray
reingenieria.
(Catalunya, 2012)

a los dias
laborables
3.Produccién Imprimir las Modulo de Consulta de Reducir el tiempo
diferentes Ordenes impresion de ordenes de de busqueda de
[l
T de Trabajo OT's OT’s trabajo. datos productos y
para su dar mayor
Planeacion implementacién en Historial de certeza al cliente
i
piso con uso de proyectos. en solicitud de
codigos QR informacién
Reporte de .
requerida a de
avances por
manufactura.
proyecto.
Registrar mediante App de Uso de tecnologia | Tener una
APP’s el Inicio/Fin actividades en movil para la herramienta de
[l
T de actividades, asi piso lectura de codigos | captura
como QR. automatizada en
Pausado/Reactivado linea de
Manufactura

de actividades

produccién de
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4.Apoyo a
Calidad

Registro de
reprocesos y
re-trabajos

Monitorear los
avances en piso de

Monitor de Piso.

Generar reporte
de actividades por

facil manejo que
permita generar

i las diferentes empleadoy /o informacion en
actividades para los procesos. tiempo real el
. L proyectos. estatus de cada
Direccién Panel de proyecto y los
Registro de APP de registro sTSg:ldrr:ento en Ir.1formar en
reprocesosy re- de re-trabajos y P . tiempo real los
2 trabajos. reprocesos. actividades trabajos
T mediante realizados o que
semaforos. se realizan en ese
Manufactura momento,
estructurando la
informacién que
sirva a recursos
humanosy
calidad para el
desempefio del
personal y las
fallas que se
generen para la
retroalimentacién
o capacitacion del
mismo.
Avisos mediante E-mail y Aviso en tiempo Tener una
correos electronicos | mensajes real de solicitudes | estructura de
y visuales en visuales. de re-trabajos, avisos y reportes

£

Sistema

sistema WEB de los
diferentes sucesos
indicados por
gerencia.

reprocesos y
cambios de
disefos.

que ayuden a
calidad para
tener un control
de fallas sobre
piezas y procesos
de negocio que
generen acciones
correctivas y
preventivas
ahorrando dinero
en procesos.

Apoyo
administracion de
proyectos para
determinar horas
extras por carga
de trabajoy
sobre costos por
falla en linea de
produccién sobre
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personal y
maquinaria.

Trabajo futuro.

Medir la capacidad
disponible en

Reporte de
capacidad de

Interaccidn del
personal de

Contar con un
sistema de

los proyectos
activos

T tiempo de planta segun manufacturay el semaforizacion
operacién en piso periodo sistema a los que permita a
Director consultado diferentes gerencia saber
eventos para la qué proyectos
prevencién o tienen riesgo de
correccion de atraso o cuales se
actividades pueden mover
productivas. para sacar
proyectos en
situacion critica
con alertas
automaticas.
6. Reportes Actividades en las Reporte de Visualizar el Basado en la
que se ocuparon a tiempos de tiempo disponible | informacion
|i’ los empleados de ocupacion segin | segun estacién de | registrada en los
piso periodo trabajo, maquinas | mddulos
. » consultado y empleado, anteriormente
Direccion ;
basado en los descritos, se
Gerencia tiempos presenta la
planeados informacion de
Supervisores forma inmediata
para la correcta
toma de
decisiones.
Trazabilidad de Reportar las Visualizar el
proyectos horas tiempo ocupado
empleadas en actividades de
encada uno de piso 0 apoyo, asi Creacion de

como el
acumulado de
horas empleadas
segun el periodo
de tiempo
consultado

Horas maquina
empleadas por
proyecto

Reportar las
horas totales
maquina por
proyecto

Visualizar por
proyecto, estacion
e item, las horas
estimadas, horas
planeadas y horas
ejecutadas con
sus respectivos

oportunidades de
negocio.

Ahorro de tiempo
en tareas
asignadas.

Administracion
de recursos de la
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porcentajes de
comparacion

Piezas entregadas

Reportar las
piezas
entregadas

Visualizar el total
de horas maquina
ejecutadas por
proyecto,
maquina y
empleado

empresa de una
forma eficiente.

Contar con una
estructura sélida
de reportes que
generen
confianzay

Turnos de Reportar en Visualizar las determinacion a
empleado formato de tabla | piezas entregadas | la gerencia como
los turnos de los | por estacion de ala direccion de
empleado por trabajo, asi como la empresa.
dia su estatus: a) Sin
planeacion, pero
si ejecutada b) .
Confiar en el

Con planeacidn, .
proyecto y seguir

pero no ejecutada .
creciendo hasta

¢) Sin planeacién,
pero no ejecutado
d)Sin planeaciény

llegar a formar un
ERP.

sin ejecucion
e)Terminado

Visualizar los
turnos de los
empleados segln
dia de la semana

Tabla 3. Solucidn al fortalecimiento del Modelo de Negocio con Tecnologias de Informacién, por Raul Diaz Lima.

5. 2 Implantacidn del Sistema

Para que la implantacion del Sistema de Apoyo a la Operacion tenga el resultado deseado
en tiempo planeado por la empresa de ocho meses, desde su creacién, se deben analizar los
factores de éxito y riesgo dentro del proceso de implantacidn.

Factores de éxito.

e Laestrategiay el enfoque debes de estar claros por el limite de usuarios y procesos
de negocio a desarrollar en el sistema.

e Unavision clara de todos los actores que participan en el desarrollo del sistema, con
una direccién clara del encargado del desarrollo e implantacién del mismo.

e Mesas de trabajo entre los coordinadores y la gerencia para determinar el tipo de
usuarios y el nivel de configuracién entre ellos.
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e Creacion de prototipos en funcion al resultados deseado, en el menor tiempo
posibles.

e Capacidad de trazabilidad entre las areas de la empresa que estaran ligadas en
primera instancia al Sistema de Apoyo a la Operacion.

Factores de riesgo

e Estrategia de pruebas sobre el tiempo de captura y el manejo de las aplicaciones
por el personal técnico de la planta.

e El tipo de dispositivo usado en la linea de produccién que no elevara los costos y
fuera funcional por los trabajos de manipulacién que tendrian en linea de
produccién.

e Definir los alcances, sin incrementar la carga de trabajo sobre esquemas no
planeados.

e Trabajar con plataformas que no estdn probadas por el departamento de
informatica de la empresa.

Es por eso que la planeacién presentada en la tabla 3, desarrollamos cada uno de los
alcances que tendra el sistema en su conjunto, visualizando los posibles errores, y el departamento
encargado para presentar la informacion necesaria.

5.3 Conclusion.

La tabla de andlisis y planeacion es de gran ayuda para la visualizacién de estructuras a
desarrollar por el departamento de sistemas de la empresa, desarrollada en funcién a las soluciones
que dieron los sistemas de informacidn gerencial, vinculando los procesos de negocio —la estructura
organizacional de la empresa — tecnologias de la informacién.

Existen errores frecuentes en la integracion de los ERP o sistemas hechos a la medida, entre
los que podriamos hacer una lista muy grande para tomar decisiones, los que ayudaron en estos
procesos fueron:

e Planificacion pobre. Es importante tener una visidn inicial lo mas detallada posible de los
procesos de negocio que debe cubrir el ERP y del esfuerzo requerido en la implantacién.

Para obtener esta vision habria que contar con todas las partes y todos los departamentos

interesados o afectados por la implantacion.

e No asignar el tiempo y los recursos adecuados, en cantidad y calidad. La planificacién ha de
incluir una buena esponsorizacion directiva, un jefe de proyecto experimentado, un

coordinador interno de todos los recursos de los diferentes departamentos y una
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estimacion del tiempo y coste que se deberd dedicar. Una buena regla es multiplicar por
dos la prevision inicial.

e No asignar prioridades. Un ERP es un proyecto muy ambicioso que ha de cubrir muchas
tareas en muchos lugares diferentes. La empresa debe decidir pronto, y revisar de manera
ordenaday frecuente, cual es la funcionalidad bdasica, cuales son las prioridades y qué cosas
pueden esperar.

e Desestimar la inversidn en pruebas, tanto las unitarias, como las de integraciény,
especialmente, las de usuario. Pero, sobre todo, lo que sucede a menudo es que no se
hacen pruebas de carga en un entorno operativo real. Hacerlo es caro, pero ahorra
muchos sustos.

(Catalunya, 2012)

La capacidad de accidn que tuvo la empresa de manufactura para el control de la
informacidn se debid a las pruebas que se hicieron con las diferentes tecnologias para la
automatizacién en la captura de informacion en la linea de produccion, por lo que el contar con
una solucién con base en un control a partir de los sistemas de informacidn gerencial, evitaron el

error en la toma de decisiones de la empresa.
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CAPITULO 6.
FASE 3. DISENO Y CREACION APP DE APOYO A MANUFACTURA.
6.1 Sistema de QR.

Un codigo QR (del inglés Quick Response Code, "codigo de respuesta rapida") es la evolucion
del cddigo de barras. Es un mdédulo para almacenar informacién en una matriz de puntos o en un

codigo de barras bidimensional (IBM, 2012).

La decisiéon de implementar estd herramienta en la empresa como solucidon para
automatizar la captura de la informacién, es porque la matriz se lee en el dispositivo mévil por un

lector especifico (lector de QR) y de forma inmediata nos lleva a una aplicacion.

La solucién para que las Ordenes de Trabajo tengan la capacidad de generar informacién en
tiempo real, en funcion al modelo planteado para la implementacidon de la base de datos, es

incorporar el cédigo QR en cada orden de trabajo la cual vincule

e Proyecto.

e Procesos de Negocio.

e Piezas.
e Técnico.
e Maquina.

e Hora de Inicio.

e Hora de Finalizacion.

Por medio de un dispositivo mévil, que este en cada estacion de trabajo, logrando que cada
vez que el técnico se le asigne una orden de trabajo, el procedimiento de captura sea de forma facil
donde tome lectura de la maquina — operador — proceso de negocio, evitando que el técnico al final
de la operacién llene a mano la OT, entregandola a su coordinador y esta quede almacenada sin
retroalimentacion a gerencia, y todos los problemas que hubo con el proceso de negocio y piezas a
desarrollar puedan ser monitoreadas en tiempo real, ayudando a la toma de decisiones sobre

tiempos de ejecucion, desempefio y trazabilidad del proyecto.
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Creacion de QR como herramienta de captura por medio de dispositivos méviles.

e QR por empleado.
e QR por estacion de trabajo o Maquina.

e QR por Orden de Trabajo.

6.1.1 QR Empleado

Los datos utilizados para el QR de Maquinaria son:

e #de control del empleado
e Nombre del empleado

e Proceso de Negocio

Lista de Empleados

QR Empleados
Excel Search
F. ESTADOY
QR #CONTROL NOMBRE SEXO EDAD NACIMIENTO CURP RFC DOMICILIO MUNICIPIO
OR 1 MASCULINO 30 23-07-1987
10 SCULIN 4 1 PUEBLA, PUEBLA
QR 101 MASCULINO 27 01-09-1990 HUEJOTZINGO,PUEBL
Grafico 8. Lista de empleados con QR, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacién
Lista de Empleados con QR VERSION 1
Numero de Control Nombre QR
(=] % [s]
] _ f..

Gréfico 9. Empleado con su QR, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacion
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6.1.2 QR Mdquina
Los datos utilizados para el QR de Maquinaria son:

¢ |dentificador de Maquina.
e Estacion.

e Descripcion.

Lista de Maquinaria

Qr m Esta:i.én| Descripeion

QR 2

Corte sierra SIERRA 1

Grafico 10. Lista de maquinaria, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacion

Ejemplo de QR de Maquina.

- QR Maguina VERSION

Descripeion QR

PANTOGRAFO | '

Grafico 11. Maquina con su QR, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacion
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6.1.3 QR Orden Trabajo

Ejemplo de Orden de Trabajo.

ORDEN DE TRABAJO

Registro de Producte No Conforme o Cambio de Disehis

Grafico 12. Orden de Trabajo con QR, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacion

6.2 APP de Apoyo a Manufactura

La creacidén de la APP para dispositivos méviles de apoyo en linea de produccion, es la
herramienta fundamental para que el sistema pueda ser alimentado desde piso, resolviendo la

comunicacion entre todas las areas.

“El término app es una abreviatura de la palabra en inglés application. Es decir, una app es
un programa. Pero con unas caracteristicas especiales. Se refieren sobre todo a aplicaciones
destinadas a tablets (como el iPad o equipos Android) o a teléfonos del tipo Smartphone”. (IBM,

2012)

El cdbmo poder enlazar una manufactura de OT con una manufactura por proyectos se
resolvié con el disefio de una app que pudiera vincular la OT con el proyecto y sus diferentes

procesos de negocio que la acompanian, asignando a cada técnico de produccién su tarea a realizar.

Esto permite vincular a las diferentes coordinaciones y gerencias con el trabajo realizado en
las diferentes estaciones de trabajo que conforman la linea de produccion a partir de un control de

procesos determinado por las OT’s.
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Integracion propuesta:

e Proyecto

e Orden de Trabajo del Proyecto
e Proceso de Negocio

e Técnico asignado

e Estacion de trabajo

e Tiempo de Inicio de Actividad

e Tiempo de Fin de Actividad

6.2.1 Objetivo

Contar con una herramienta tecnoldgica que apoye a la linea de produccién por medio de
celulares donde se instale la APP, este capture el QR de la Orden de Trabajo, el QR de la estacién de
trabajo, con la hora de inicio y la hora de finalizacién del proceso. Ayudando a Gerencia a determinar
los tiempos para cada proyecto, personal que trabajo y maquinaria utilizada, con la finalidad de

asignar costos por Proyecto.

6.2.2 Justificacion

“Las aplicaciones moviles siguen desempefiando un rol central en el entorno de negocio, es
por ello que las organizaciones de todo el mundo estan aumentando sus servicios de mision critica.
Muchas empresas estan procurando encontrar el mejor enfoque de desarrollo para lograr sus
metas, pero muchas se estan dando cuenta rapidamente de que cada enfoque conlleva limitaciones
inherentes, y de que ningun enfoque en si mismo puede abordar las crecientes necesidades y

complejidades de la empresa mévil moderna.” (IBM, 2012)

6.2.3 Desarrollo

Para el desarrollo de la actividad de reporte de actividades en piso se realizé el andlisis del

proceso a seguir en el reporte de actividades en manufactura:
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Mediante un dispositivo mévil Android y la utilizacidon de un Servicio Web (WS) el usuario
de manera transparente reportara las actividades a realizar para los diferentes proyectos que se le
indiquen. Esto con el objetivo de digitalizar la informacién reportada y evitar pérdidas de

informacidn o duplicidad en los reportes de sus actividades.

El proceso a seguir es el siguiente:

1. Elempleado recibira la Orden de Trabajo (OT) a ejecutar o realizar con ayuda de un cddigo

QR proveniente del sistema de seguimiento de produccién de manera impresa.

2. En la aplicaciéon movil se indicara el tipo de trabajo a realizar (Trabajo Normal, Retrabajo,

Reproceso, Pausado de trabajo o Reanudacion de trabajos).

3. Indicar en la aplicacién mavil la Orden de Trabajo (OT) mediante la lectura del QR solicitada

por la aplicacion.

4. Indicar en la aplicacion mévil el empleado mediante lectura de QR del empleado que

ejecutard la orden de trabajo solicitada por la aplicacidn.

5. Indicar la herramienta o equipo a utilizar que cuenten con cddigo QR.

6. Finalmente en caso de ser necesario indicar algun comentario y el tipo de actividad (Inicio

o finalizacidn) a reportar.

La informacién se enviara al WSy en caso de haber alguna anomalia se regresard un mensaje

de error o de confirmacién de registro de la informacioén.
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6.2.4 Pantalla de App de manufactura

Pantalla de bienvenida de APP. En esta pantalla se muestra el menu de opciones que tiene

el usuario para el reporte de las actividades en manufactura.

Trabajo Normal. Inicia la OT asignada con los procesos de negocio definido para cada
técnico, ya que este podra realizar varios procesos de negocio, hasta la finalizacién de las
piezas a trabajar. Estableciendo la fecha de inicio y la fecha final de entrega. Como el
numero de piezas.

Pausar. Pausa la actividad en ejecucion por las diferentes politicas de la empresa o eventos
fuera de control del operador. Ejemplo: Hora de comer, Por mantenimiento correctivo de
la maquina.

Reanudar. Reanuda las actividades y sigue su tiempo de ejecucidn, sin afectar el desempefio
de la actividad y del operador. Con eso se justifica los tiempos donde no se ejecutd el
proceso de negocio para tomar acciones correctivas, evitando vuelvan a ocurrir en trabajos

futuros.

T . 87%M 431 PM

TRABAJO NORMAL

RETRABAJO

REPROCESO

REANUDAR

Gréfico 13. Pantalla Principal de App de Manufactura, generada por App de Apoyo a Manufactura.
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6.2.5 Pantalla de Escaneo OT.

Una vez seleccionada la actividad a reportar, el sistema solicita la lectura del QR de la Orden
de Trabajo (OT) para su notificacion en el sistema, este se conecta via Web Service, identificando la

OT, los procesos de negocio a realizar, el proyecto del que se trata y el operador asignado para esta

tarea.

T .4 86%M 432PM

ESCANEAR
ORDEN DE
TRABAJO

Grafico 14. Pantalla de Escaneo OT, generada por App de Apoyo a Manufactura.
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6.2.6 Pantalla de Asignacion de Maquina.

Uno de los puntos donde lo Sistemas de Informacién Gerencial se enfoco es en unir los
recursos de la empresa, en esta parte resolvemos las estaciones de trabajo que tengan maquina o
no, como herramienta para determinar el desempefo de la maquinaria propuesta, sus horas de
trabajo, y poder generar en un futuro el prorrateo de costos para luz, mantenimiento, etc. En

funcidn de su operatividad.
Pasos.

1. La aplicacién solicitara la lectura de la QR de la maquina a ser utilizada para realizar dicha
Orden de Trabajo (OT).

2. Capturala maquina de la estacién de trabajo asignada para el empleado.

3. Enelcaso de ser un proceso de negocio que no cuenta con maquinaria a utilizar se indicara
para su consideracion en el reporte de las actividades, y se medira el tiempo de la actividad

desarrollada.

w .l 86% M 434PM

ESCANEAR
MAQUINA

Grafico 15. Pantalla de Asignacion de Maquina, generada por App de Apoyo a Manufactura.
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6.2.7 Pantalla de Inicio de Proceso de Negocio.
En este punto se tendrd todos los datos para iniciar actividades asignadas. Las cuales son.

Operador a realizar actividad
ID de Proyecto

Cantidad de piezas

Maquina a utilizar

Proceso de Negocio a realizar.

Si la actividad a reportar se inicia/Termina.

N v kA w N Pe

Al finalizar la seleccidn de los datos el sistema indicara mediante un mensaje el

resultado de lo reportado.

86% M 4:34 PM

Trabajo Normal

Operador: BERNARDO VELASCO

Nomenclatura: VWME17A221MAQ
Dibujo. 8H 802410.60.1
Cantidad: 1x-1x

Descripcion: Redondo

Prioridad: 1

Maquina: CNC 1

Seleccione su operacién area.. ~

O Empezar O Terminar

CANCELAR ENVIAR

Grafico 16. Pantalla de Inicio de Proceso de Negocio, generada por App de Apoyo a Manufactura.
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6.2.8 Pantalla de Pausa de Actividad.

En el caso de Pausar un trabajo se deberd de realizar el mismo procedimiento que en un
reporte de trabajo normal, pero con la diferencia que al final se debera de especificar la actividad
(Sierra, Corte, marcado, etc.) y el motivo de la pausa para validar el aviso en el sistema. Esto también

se aplica en el reinicio de actividades.

1. Elegir la opcion de pausa
2. Se describe el proceso de negocio en activo.

3. Se elige el motivo de pausa de Actividad.

T .4 85% M 437PM

Pausa

Operador: SERAFIN

Nomenc
Dibujo: €
Cantidad: 1x-1x
escripcion: Redondo
idad: 1

Magquina: No

sierra

Sanitario

Gréfico 17. Pantalla de Pausa de Actividad, generada por App de Apoyo a Manufactura
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6.2.9 Pantalla Término de Proceso de Negocio.

Al finalizar el proceso de negocio el técnico solo finaliza la actividad con las piezas realizadas,

para la liberacién de la OT y asignacion de nuevas tareas.

86% M 4:34 PM

Trabajo Normal
Operador: BERNARDO VELASCO

tura: VWME17A22

-38H 802410.60.
Cantidad: 1x-1x
Descripcion: Redondo
Prioridad: 1

Magquina: CNC 1

Seleccione su operacién area.. ¥

O Empezar O Terminar

CANCELAR ENVIAR

Gréfico 18. Pantalla Término de Proceso de Negocio, generada por App de Apoyo a Manufactura.
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CAPITULO 7.
SISTEMA DE APOYO A LA OPERACION EN MANUFACTURA.
7.1. Trazabilidad.

“La trazabilidad se define como “la capacidad para reunir el tejido histérico, la utilizacién o
localizacién de un articulo o de una actividad por medio de una identificacién registrada. Esto se
refiere a dos aspectos principales: por un lado, la identificacidn del producto mediante un proceso
de marcacion; y por el otro, el registro de los datos relacionados con ese producto a lo largo de las

cadenas de produccidn, transformacion y distribucion.” (Vandenhaute, 2016)

A continuacién mostramos en funcion al modelo de negocio la trazabilidad propuesta para

el seguimiento de proyectos, en el Sistema de Apoyo a la Operacion.

7.1.1 Alta de proyecto

Se recibe un proyecto el cual se va a maquilar o el cual se prospecta para maquinar. Se deberd de

ingresar los siguientes datos:

e Cliente: El cliente que solicita la manufactura del proyecto.

e Solicitante: Quien solicito el proyecto o tiene contacto con el cliente directamente.

e Nomenclatura: La clave que se le asigna al proyecto para su identificacion.

e Prioridad: Es el nivel de importancia que se le asigna al proyecto.

e Fecha de Inicio: La fecha tentativa de inicio de manufactura del proyecto.

e Fecha de entrega: La fecha compromiso de entrega del proyecto.

e Elaboro: Es asignado automaticamente por el sistema de acuerdo al usuario que se
identifico en el sistema. No es modificable.

e Fecha de elaboracion: Se asigna automaticamente al momento de guardar los datos.

e Archivo de control: Referencia del nombre y/o ubicacion del archivo de control original o

referencia.
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Registro de Proyecto

Fecha Registro: 07012019
Salicitante:

Nomenclatura;

Descripcion:

Prondad: 1

Fecha micioc

Eladoro: Administrador

Archivo de control:

Guardar

Cliense: SELECCIONAR CLIENTE v
Proyecto:

Pack: 000

Facha Entrega:

Focha Elbdoracion: 07012018

Unidad de Negocio (FNY: * SELECCIONES UNIDAD DE NEGOCIOS v

Page rendered in 0 0447 seconds

Grafico 19. Alta de proyecto, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacién
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7.1.2 Listado de proyectos.

Una vez ingresado el sistema y guardado se podrd ver la lista de Proyectos registrados

Activos/Pausados/Entregados para su consulta de proyectos activos.

Al momento de ingresar datos en el campo de busqueda este filtrara de manera automatica las

posibles coincidencias.

Lista de Proyecios ActhvosPausadoEntregada =

147 !ﬂ!ll! G avEET Pl TR0 dl!l!l'!ﬂl'tﬂl'l AEYR 0 ArEVEnE  abasdenl mi!

$l-ﬂ¢'|'

195 Voiesgen ey -clm'udmmr W TIBETMAD0D KBECT E3-1500 T B ASYS 1 MU BTN m:
o M KWL CHATTAMON
SASCY

Pags readenssin 0 (e andy

Grafico 20. Listado de proyecto, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacidon



7.2 Registro de procesos.

Los clientes mandan sus dibujos o requerimientos cuando se trata de estaciones de trabajo o piezas
con disefio por medio de hojas de calculo, por lo cual se elaboré un mdédulo de conversidn para
archivos CVS, que lo lleva a la base de datos del sistema, generando los procesos de negocio a
realizar con los calculos de tiempo promedio por piezas definida por la empresa, de tal forma que
se genera todo el requerimiento del proyecto ayudando a gerencia a tomar decisiones sobre

tiempos, y costos promedio.

Registro de procesos de negocio por proyecto, se indicar el proyecto a asignar procesos. Al igual
gue en los demds campos de busqueda o asignacion se presentara conforme se vaya introduciendo

datos una lista de coincidencia para facilitar su captura.

Se utiliza una estructura de muy poco movimiento en sus columnas

Registro de Proceso e oYY

Sekcoonar achad | N

D000 00000

Noembes de acchive  KTTA AT 4w Tedos ot swon

Grafico 21. Seleccidn de proyecto a mostrar, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacién
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7.2.1 Listado de procesos una vez registrados por proyecto.

Fuga rendered B Bdld seonsy

Registro de Procesos

Prayecie: fag)
=]

Fanhi Ptk -
§ Cheais Schciania  Proyecis Womenciataa Descripciin Inicia aimga
T EAGLEBUSIMANH e Coapos. Vangat At EBVECRSRRIAAG  Cptaspl Wl st Bt Hogegnnd kel

OO0 SADE CV e "
L]

& Subrar Famn Plsca bass C- SULTIMOTHEAD  Pisss bana Suire 1 08 C- CNGEE IR
T T ABTATTY

Grafico 22. Listado de procesos registrados, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacion
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7.3 Estatus de proyectos y Kickoff meeting

Una vez registrados los procesos se realizan avisos electrdnicos de acuerdo a las reglas del negocio
indicados por la direccion. Dicho aviso es para convocar a las dreas involucradas de un nuevo

proyecto que debera de ser analizado y considerado para su manufactura.

Con ayuda del SIG se propuso para el andlisis del proyecto a iniciar crear un Kickoff meeting
(conocida como reunidn de arranque), definiéndola como un encuentro entre los responsables de
la empresa ejecutora del proyecto y el cliente para hablar de todo lo que tenga que ver con el nuevo
proyecto y donde se establece, formalmente, su inicio. Con esta herramienta los responsables del
proyecto toman decisiones antes de iniciar el mismo, evaluando los procesos de negocio a realizar
para definir cargas de trabajo, tiempo s de ejecucién teniendo el reporte del proyecto antes de que

inicie. Evitando posibles riesgo no previstos que puedan ser corregidos antes de iniciar el proyecto.

&, Recibir mensajes |~ I Redactar ~ 9 Charlar  ® Direcciones ‘ @ Etiqueta ~ Filtro répido Buscar «Ctri+K> p =
De [Mrie st 20 Fpsingid Mty 4y Responder <& Responderatodos = =¢ Reenviar [ Archivar  { No deseado Eliminar ~ Mas =
Asunto Kickoff Meeting 31/06/2018 01:20 p. m.

A Bttt S e e s PR 22

Co el e L A Mg S R Yot e S R T e T b e

Sistema de mensajes Email

Aviso de Kickoff Meeting.

Fecha: 31/08/2018
: 13:20:46
Nomenclatura: KOTE18A074MAQ

Aviso de registro de proyecto para reunion de Kickoff Meeting. Ingesar al sistema para la revicion
del proyeto y asigancion de tareas.

Nota: Este aviso es automatico y para alguna aclaracion favor de ponerse en contacto con el responsable.

Grafico 23. Envio de aviso via correo de reunion kickoff meeting, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacién
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7.4 Planeacion.

Una de las dos herramientas que vinculan la linea de produccion con la Gerencia en tiempo real, son

la app de manufactura y planeacidn. Para este mddulo integramos los procesos de negocio de un

proyecto pudiendo definir las actividades en la linea de produccién asignando la tarea de la siguiente

forma:

Proyecto — OT
OT — Proceso de Negocio
Proceso de Negocio — Técnico

Técnico - Maquina

Los sistemas de Informacidén para ejecutivos contribuyen en forma importante a redisefiar y

reestructurar los procesos de planeacién y control de una organizacion. Las principales mejoras que

pueden lograrse al utilizar este tipo de sistemas son, entre otras:

1. Mejora en los sistemas actuales de reportes de las principales funciones de negocio, a

través de:

Cambios en el método de recoleccién de informacion. Con esto, evitamos puestos de
captura de informacién, siendo eficientes automatizando vy digitalizando
procedimientos que haga el modelo de negocio mucho mas eficiente.

Mejoras en la integridad de los datos. Esto implica que todos los coordinadores y
gerentes de la empresa sean congruentes con los datos que manejan y tengan las
mismas versiones de la informacién, creando oportunidades de crecimiento para la
empresa.

Acelerar el proceso de obtencién de informacién. Si antes la informacién se obtenia
al mes, el tiempo de este proceso en la empresa de manufactura se ha reducido para
presentarla al momento.

Cambios en la forma de presentar la informacidon mediante la utilizacién de formatos

gue involucren el proyecto en su conjunto o un elemento en particular.
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2. Rediseno de los sistemas actuales de reportes, a través de los cuales se pone atencién en
los factores criticos para manejar la empresa. Los factores que motivan la re

conceptualizacion y el redisefio del proceso de planeacidn y control son:

¢ El funcionamiento rdpido de los negocios en la actualidad implica el cambio del
enfoque tradicional de planeacién por el tipo de modelo que tiene la empresa con las
caracteristicas del proyecto, el cual no debe exceder el tiempo de entrega y los costos
de produccion establecidos.

e La disponibilidad de nuevas metodologias, tales como nuevas oportunidades de
negocios.

¢ Incorporar las nuevas tecnologias para beneficio de la empresa innovando las formas

de comunicacion dentro de la cultura organizacional de la empresa.

3. Cambios en los procesos de planeacidn y prondstico. Un sistema de planeacion produce
o genera las metas que debe alcanzar la organizacién. Por su lado, un sistema de prondstico
solo elabora estimaciones que se emplean en el proceso de planeacién. A partir de las
definiciones anteriores, el sistema de informacién fortalece el proceso de planeacién y

prondstico de la siguiente manera:

e Crea aplicaciones de planeacion estratégica y analisis competitivo, que se
perfeccionan a través de comunicaciones adecuadas y acceso a las bases de datos.
¢ Logra que los ejecutivos utilicen el sistema para planeacién técnica vy, a largo plazo,

con aplicaciones que antes fueron concebidas para el control administrativo.

4. Capacidad para realizar analisis especificos mediante el empleo de informacién contenida
en las bases de datos. El contar con una estructura de base de datos que provea informacién
con exactitud a la Direccion y gerencia informacién. La informacién interna, extraida de las
bases de datos, y la externa, que proviene de diversas fuentes, dan al usuario ejecutivo

flexibilidad para manipular la informacién mas critica para ellos.

5. Mejora la capacidad de administracién de programas en empresas orientadas hacia

proyectos, lo cual proporciona las siguientes ventajas:

¢ El sistema provee acceso mas rapido a la informacion.
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* El sistema permite disponer de textos, datos y graficas en forma inmediata.
¢ Las capacidades de manejo de programas generalmente permiten el acceso a

informacion mas detallada.

(Daniel Cohen Karen, 2009)

Con esta propuesta fortalecemos el modelo de negocio innovando en la creacion y disefio del
maédulo de Planeacidn de la empresa de manufactura, contando con todos los elementos necesarios
para la interaccion minimizando el riesgo en la interacciéon de la manufactura por proyecto y la
manufactura por drdenes de trabajo, haciendo que la coordinacién de proyectos evalué que
procesos de negocio libera en funcién del proyecto, pudiendo liberar de varios proyectos al mismo
tiempo diferentes procesos de negocio, emitiendo sus érdenes de trabajo correspondiente con el
Técnico disponible, dando el paso a la transformacion digital, a partir de vincular por medio de los
sistemas de informacion gerencial cada una de las herramientas tecnoldgicas en la actualidad con
los recursos propios de la empresa, sin escatimar en oportunidades de solucién para la empresa,
logrando maximizar nuevos esquemas de negocio a mediano y largo plazo, que puedan servir para
crear mejores estructuras de apoyo a ejecutivos, toma de decisiones a gerencia, y una comunicacién

en tiempo real con la direccién de la empresa de manufactura.

Minimizamos el riesgo de la improvisacidén que es el problema con el que contaba la empresa, sin
una justificaciéon de proceso, dando prioridad a proyectos en sobre tiempo, acumulando los

procesos de negocio de otros proyectos sin seguimiento y trazabilidad.

Realizada la validacién de los procesos de negocio del proyecto después del Kickoff meeting, se
listan los procesos de negocio a realizar de un proyecto especificado para su planeacion, liberacion

y ejecucion.

El médulo de planeacion tiene una estructura légica para que el planeador pueda dar prioridad a
proyectos en funcién al tiempo de entrega, a su vez, si este no libera el proceso de negocio, no se
podran imprimir las Ordenes de Trabajo, por lo que no puede haber improvisacién en la linea de

produccidn, asi como hacer actividades por parte de los técnicos que no estén planeadas.

Con esto se estimula a que los procedimientos tengan orden y justificacién en linea de produccién,

administrando cada uno de los procesos de negocio activos de cada proyecto, generando
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informacidn segmentada por proyectos, que dificilmente se podian generar porque no se contaba

con los datos exactos para su analisis.

Partes de la Pantalla

Proyecto. Nombre del Proyecto que serd analizado para ser ejecutado, este puede ser que
se libere en su totalidad o solo algunos procesos de negocio en funcidn de la capacidad de
planta.

Procesos de Negocio. Puede elegir un solo proceso de negocio o mostrar todos los procesos
de negocio que forman parte del proyecto para ser liberado.

Empleado. Coordinador o gerente que libera los proceso de negocio para ejecutarse en piso.
Liberada. Proceso que pasa a ejecucion, mandando a sistema un porcentaje en funcion de
la evolucién del mismo.

ITEM. Vincula la prioridad del proceso de negocio.

Unidad. Cantidad de piezas a fabricar.

Posicién. Descripcion dada por el dibujo que se manda a linea de producciéon como parte de
apoyo visual de la pieza o estructura.

Descripcion. Procedimiento del proceso de negocio a realizar.

Magquina. NUmero de maquina asignada para ejecutar el proceso de negocio mencionado,
en funcién a la disponibilidad.

Técnico. Se especifica el técnico que realizard el proceso de negocio, capacitado para esa
tarea.

Proveedor. En ocasiones la empresa se encuentra con topada en su capacidad de planta,
por lo que el sistema puede asignar piezas a realizar en cierto proceso de negocio a un
proveedor externo.

Tiempo estimado. El sistema ya tiene definido por parte de la empresa el tiempo estimado
para esa actividad, por lo que sirve de pardmetro para medir el desempefio y el riesgo sobre
alguna pieza que salga mal, o se pase de tiempo por algin motivo.

Tiempo en extra. Para evitar la confusion de los tiempos extras y asignar el costo de sobre
produccién a proyectos que no estan activos, o no se ejecutan, se cred la opcién de asignar
horas extras vinculadas al proyecto y al proceso e negocio, para tener el control de costos y

desempeno del técnico asignado.
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e En ejec. Esta casilla marca si el proceso de negocio ya esta liberado, terminado, pausado, en

ejecucién o sin planeacién.

Planeacion

Proyecto: Proceso: Empleado: \ Buscar ' Planeacion sugerida 45 Actualizar graficas  § Planeacion gantt
KBB35 PLACAS DE FUND& v ~ ~
Sin particionar  Particionados Enejecucibn  Capacidad

Registros simples

I e e T B ) = B e T X

1 0 1 1 Corte pantografo 200 .00 [SIN PLANERS
Ed 2 0 1 1 Soldadura 400 0.00
Edit 3 (] 1 1 Frasado 8.00 0.00 SIN PLANH
] 0 1 1 CNC 40.00 0.00 SIN PLANH]
5 0 1 1 Marcade 4.00 0.00 SIN PLANE]
[] 0 1 1 Tratamiento T 0.40 0.00 SIN PLANH]
7 0 1 1 Acabado 120 0.00 [SIN PLANE]
8 0 1 2 Corte pantografo 2.00 0.00 [5IN FLANH]
g 0 1 2 Soldadura 10,00 0.00 IN PLANE]
10 0 1 2 Frasado 16.00 0.00 [SIN PLANE]
i '] 1 2 Marcado 200 000
12 0 1 2 Tratamiento T 0.40 0.00 SIN PLANH]
13 1] 1 2 Banco 1.00 0.00 SIN PLANE]
- - P ~ P e e e

Grafico 24. Pantalla de Planeacidn, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacidn

Una vez seleccionando el proyecto se activa el proceso de negocio en la parte de edicidn,
seleccionando toda la fila a liberar, como se muestra en el ejemplo solo se podran cambiar las

casillas:

e Liberado
e Maquina
e Técnico

e Proveedor

e Horas extras

Una vez liberados los procesos de negocio la OT esta lista para ser impresa desde la coordinacidn
de se genera la impresidn de las ordenes de trabajo (OT's) que seran llevadas a piso para su

ejecucion.
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Planeacion

Proyecto: Proceso: Empleado: @, Buscar Y Planeacion sugerida %5 Actualizar graficas & Planeacion gantt

KBB35 PLACAS DE FUNDE % X v v
Sin particionar | Parfiionados  Enejecucion  Capacidad

Registros si

I Y I N I N X

...-- N e n - — -
I . ccono - L
1

Editar |2 (] 1 Soldadura ROMERO 400 0.00
Editar |3 0 1 1 Fresado MARTINEZ £00 0.00
Editar | 4 0 0 1 1 CNC 2;2;?;2 40.00 0.00
Edtar |5 0 1 1 Marcado VAZQUEZ 4.00 0.00
Editar |6 0 1 1 Tratamiento T, ALFREDD 040 0.00
Edtar |7 0 1 1 Acabado xg:;ﬁfﬁsz 120 0.00
Editar |8 ] 1 2 Corte pantografo ALONSO 200 0.00
Editar |9 0 0 1 2 Soldadura pomeramn - 10.00 0.00
Edtar | 10 0 1 2 Fresado 16.00 0.00
Editar | 11 0 1 2 Marcado 200 0.00 [SiN PLANE]
Editar | 12 O 0 1 2 Tratamiento T 040 0.00

Grafico 25. Asignacién de maquina y/o empleado a tarea especifica, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacidn
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7.5 Cierre de Proyecto.

Los datos a introducir son el nombre del proyecto a entregar que tendrd la opcidon de

autocompletarse, y la captura del nombre de la persona que hace la entrega o cierre en el sistema.

A continuacidn se presenta una imagen de la pantalla de entrega de proyecto.

Entrega Proyecto

Proyect
Ermrego

Gontnus

Grafico 26. Pantalla de Entrega de Proyecto, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacion
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CAPITULO 8.

REPORTES DE SISTEMA

8.1 Justificacion.

Una vez unificada la informacién en una base de datos maestra, la creacion de reportes es
la parte vital del éicomo? se presentara la informacién, asi como su supervisiéon. “Existen
procedimientos para garantizar que se mantiene la seguridad de los reportes de salida, tanto para
aquellos que esperan ser distribuidos como para aquellos que ya estan entregados a los usuarios”

(Institute, 2005).

Por esta razén se crearon los siguientes reportes que sirven en primera instancia para dar
credibilidad a la creacién del Sistema de Apoyo a la Operacidn, y en segunda que vayan en funcion

a los objetivos de la empresa.

8.2 Reporte General de proyectos

Este reporte nos permite obtener informacién de los proyectos que se estdn llevando a
cabo en piso dentro de la planta de manufactura y nos ayuda a conocer el nivel de ocupacion de
cada uno de las estaciones de trabajo, lo que nos permite tener una estimacién de la capacidad de
la planta para aceptar mds proyectos o detectar posibles retrasos. Y con esto facilitar la toma de

decisién en el tema productivo.

Tabla 4. Solucidn al Reporte General de proyectos, por Raul Diaz Lima.

Nombre Reporte General de proyectos

Estructura Acumulado de todos los Proyectos Activos
e Procesos - Procesos de Negocio utilizados por los proyectos
e Minutos -Minutos totales necesarios para realizar los proyectos
e Horas - Horas totales necesarias para realizar los proyectos
e Dias - Dias necesarios totales para realizar los proyectos

Tabla de proceso de negocio “Corte”
e Proceso - Subproceso (Pantégrafo, Sierra y Oxi manual)
utilizados para la realizacion de los proyectos
e Minutos - Minutos totales necesario para realizar los proyectos
e Dias - Dias totales necesarios para realizar los proyectos
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Apoyo Directo

Apoyo Secundario
Linea de accion

é¢Quién lo ve?

Tabla de minutos, horas y semanas totales sumadas por cada proyecto.
e Minutos - Minutos Totales necesarios para realizar los
proyectos activos.
e Horas — Horas totales necesarias para la realizacion de los
proyectos
e Semanas - Semanas Totales necesarias para realizar los
proyectos

Grafico de barras con totales en escala de minutos de los procesos
utilizados para la realizacion de los proyectos.

e Gerencia

e Coordinador de produccién
Clientes

Toma de decisiones para acciones calidad, desempefio.

Gerentes, Planeadores y Supervisores.

Genaral
Proceso Miinutos Haras

Corte . 16, 200.00 ZT1.50
Wiatenet . 1,441.35 24.02
Dablez 1, 200,00 20.00
Soldadwra 8,166.00 13610
Fresado 28.200.00 AT0.00
Tomao . 6,330.00 10550
CNC .711303 119.00
Marcadn . 8,400.00 140000
Core Hio 0.00 0.00
Banco 21, 360,00 356 00
Rectificado . 0.00 Q.00
AcAbadn . 12 270.00 20450

Core - Sub proceses

Dias Proceso Minuios Haoras Dias
110 - 11,160.00 185,00 3R]

- Fantografa
275 I

Cort Siafra 5,130.00 85.50 GTe

229
5 &5 000 0.00 (LR
13.84
12.35 Minwlos Tolabes | Horas Totales | Semanas de Trabago
13.63 111.481.35 1,858.02 3694
16.04 A
004
20,78
131
000
23.43

Grafico 27. Pantalla Reporte General de Proyectos, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacion
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8.3 Reporte de Alta de Proyectos.

El objetivo de este reporte es conocer el nimero de proyectos ingresados al sistema en un
rango de tiempo indicado. Esta informacidn ayuda a conocer el nivel de eficiencia de ventas logradas

para su produccién y rentabilidad del negocio.
Tabla 5. Solucién Alta de Proyectos por Raul Diaz Lima.

Nombre Alta de proyectos

Estructura Tabla de proyectos registrados
e Nombre de proyecto - Nombre del proyecto
e Nomenclatura — Nomenclatura asignada del proyecto
e Fecha de alta en sistema — Fecha en que se registré en el
sistema el proyecto.
Filtro por rango de fechas

Apoyo Directo e Gerencia
e Produccion.
Apoyo Secundario e N/A
Linea de accion Apoyo a revisar el nivel de eficiencia en ventas.
é¢Quién lo ve? e Gerentes.

Reporte de Alta Proyectos por fechas

Fecha Inicio: Fecha Fin: . Buscar

2018/57 201808125 ot
Esfacion Ensamble y Frueba AGS DJ HEPO1TAZI12INTO16 2018-05-08 -
JOHN CRAME MMC paguete 3 JCMC18B0STMAQDO2 2018-05-08
Estacion Preensamble Carrier D HEPO1TAZ00INTO12 2018-05-09
Manipulador FEM DJ HEPOATBI3SINTOM 2018-05-11
Alineador AGS a FEM DJ HBPO1TAIISINT 2018-05-12
ANILLOS JOHN CRANE MMC JCMC18AD4MAL 2018-05-12
ANILLOS JOHN CRANE MMCO00 JCMC18ADS4MACDD 2018-05-14
Alineador AGS a FEM DJO0D HBPO1TA33SINTO00 2018-05-16
Alineador AGS a FEM DJ HBPO1TA33S5INTO14 2018-05-16
MADI-851 00 KOTE12ADTAMAL 00 2018-05-16
AFO 1130 KBB 61 62-30D 371748 VWME16A13TMAC 2018-05-16
MADI-851 000 KOTE18ADTAMACO00 2018-05-17
Réplica Estacion de AGS Q5 HEPC1BADETINT 2018-05-17

1 L3

Tetal Proyectos: 302

Grafico 28. Pantalla Reporte de Alta de Proyectos, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacion

66



8.4 Reporte de Avances General de Proyecto Especifico.

El reporte ayuda a identificar posibles retrasos en alguno de los proyectos que se

estan llevando a cabo al momento de realizar la consulta, indicando los avances por proceso

de negocio o estacién de trabajo de cada proyecto en lo particular, lo que permite la toma

de decisiones en tiempo real, repercutiendo en la productividad, en la capacidad de la

planta y/o lo comercial en la aceptacion de nuevos proyectos.

Tabla 6. Solucidn Avance General de Proyecto, por Raul Diaz Lima.

Nombre

Estructura

Apoyo Directo
Apoyo Secundario

Linea de accion

¢Quién lo ve?

Avances Generales

Por proyecto se muestra el nombre del proyecto

Tabla de avances

Proceso - Proceso de negocio

Minutos — Minutos reportados en produccion

Horas - Horas reportadas en produccion

Dias — Dias totales reportadas en produccion

Status — Estado actual del proyecto

Minutos trabajos — Minutos totales trabajados reportados
Horas trabajadas — Horas totales trabajadas reportadas

% de Avance — Porcentaje de avance tiempo reportado vs horas
totales necesarias para finalizar el proyecto

Afectacidn en Minutos — Minutos necesarios para finalizar el
proceso de negocio

Porcentaje de Afectacidon — Porcentaje de minutos reportados
vs minutos totales para terminar el proceso de negocio
Gerencia

Produccion

Medidas correctivas por deteccién de retraso en trabajos en los
procesos de negocio.

Gerentes
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Avances General

Proyecto: PLACA BASE 2 - FSMC18A214MAQ

Proceso | Minutos | Horas | Diss | Statgs | MIUTOS | Horas whvance | ATECLECON | Afectacion Fécha Inicio | Fecha Enrega | Diss
Trabajacos | Trabajadas Man. * 1 1
| 1 3 3 | | : 1 GuoR2018 | 2702018 23
Corta £580.00 | 9300 | 1065 | Actvo 120 3 123 £400 ST

Waterp! 009 000 Q00 | Acivo Q U] U] o L1} Escala Total

Doblkez T2000 | 1200 | 1.37 | ACING 0 o o -T2 -100 Miruios Totales | 24 08000
Soldadura | 182000 | 27.00 | 209 | Actvo 0 o o -1620 =100 Horas Totsles | 416.00

Freszado | 8840.00 | 14400 | 15.50 | Activo Q U] U] B4 -100 Samana Towaks | 099

Tomne 430.00 800 092 | Actiwo o U] -480 -100 Duas oo Trabaso | 4517
CHE 144000 | 2400 | 275 | Actwd 1557 2595 10812 nr 212 Dears Laborables | 41

Marcags Q00 000 | 000 | Activo ] o o 0 L}

Corte Hilo 0.00 0.00 000 | Acivo o o U] 0 a

Bancs 6,200.00 | 10500 | 12.03 | Actvd o ] o <5300 =100
T |

rameR3 | g0 | mob | 000 | Acwe 0 0 0 0 0

Tarmico
Rectficess | 000 | 000 | 0.00 | Acweo 0 0 0 o 0

I Tiabaisdo [ ccva I Frocentaje
- - - - - - - - - - - -
Cae e et £ resdl® ol wared e VS -a.wf- e v e oA

Grafico 29. Pantalla Reporte de Avances generales de proyecto, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacidn
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8.5 Reporte de actividades por Proyecto.

Este reporte ayuda a conocer el nivel de productividad de los empleados indicando

en que proyecto ha participado, asi como el tiempo empleado en la labor productiva que

se le indica, tomando en cuenta su nivel de participacién en cada proyecto, nimero de

piezas y complejidad del dibujo o plano. La informacidn puede ser utilizada por RRHH para

identificar necesidades referentes a la mejora de la productividad de la plantilla laboral en

manufactura.

Tabla 7. Solucidn Actividades por Proyecto, por Raul Diaz Lima.

Nombre

Estructura

Apoyo Directo

Apoyo Secundario

Linea de accion

éQuién lo ve?

Actividades

Tabla de actividades por proyecto(s)

Empleado - Nombre de empleado que participo en la actividad
Maquina - Maquina utilizada en la actividad

Dibujo - Dibujo de referencia utilizado

Tipo Mat - Tipo de Material manufacturado

# Piezas - Num. De piezas elaboradas

Horas trabajadas - Horas trabajadas para su elaboracion
Gerencia

e Planeacidn

e Produccion

e Supervision

La informacién mostrada es utilizada para obtener un nivel de eficiencia
del empleado y el equipo utilizado.

e Gerentes
e Planeacion
e Supervisores
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O 0 N e e N

Empleado

113069-ALEJANDRO HERNANDEZ

| 1120215-ENRIQUE BARRIOS GAR

113069-ALEJANDRO HERNANDEZ
1130144-00Se GABRIEL VALERIO
1130190-RODOLFO JARED RENTE
1130171-30Se RODRIGO SOTARR
1130190-RODOLFO JARED RENTE
1130213-MAURO REYES HERNaN
113069-ALEJANDRO HERNANDEZ
1130213-MAURO REYES HERNaN
1130215-ENRIQUE BARRIOS GAR
113069-ALEJANDRO HERNANDEZ
1130206-DANIEL RODRIGUEZ OR”
1130190-RODOLFO JARED RENTE
1120199-JULI0 JOSUE RODRIGUE
113069-ALEJANDRO HERNANDEZ
1130199-JULIO JOSUE RODRIGUE

Fecha Fin:

Maguina

SIERRA 1

FRESADORA3 |

SIERRA 1
FRESADORA 9
SIERRA 1
TORNO 1
SIERRA 1
TORNO 1
SIERRA 1
FRESADORA 3
FRESADORA 3
SIERRA 1
CNC2
SIERRA 1
TORNO 1
SIERRA 1
FRESADORA 7

Reporte Actividad Proyecto

@, Buscar

MADINOOU 18

MADINCOU1S |

MADINCOU 19

MADINCOU1S |
AB ATAS41 0020141

AB ATE41 0020141
AB ATS41.002 0152
ABATIS41.0020152
A5 AT541.002 00544
AB A7/541.002 000/4
AB AT/641.002 00374

AB AT/541 002 010% |

AB ATS41.002.011%8
AB ATIS41 0020127

AB AT/S41 0020127 |
ABATIBAS

AS ATB410

Tpo Mat

HHEHHHHEEEE

SOLERA

Placa
PLACA
PLACA |

e

Placa

N NN N NN NN N NN NN 8RO

Horas Trabaadas
137
487
&
133
0
258
023
445
025
1%
58
2y
08
01
543
120
1820

Grafico 30. Pantalla Reporte de Actividades Por Proyectos, Generado desde Sistema de Apoyo a la Operacién
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8.6 Reporte Operaciones

La informacién obtenida permite identificar en que proceso de negocio, maquina

y/o empleado hay un retraso en los trabajos planeados, permitiendo a la gerencia de

manufactura realizar las acciones correctivas pertinentes en la planeacion, drea de

mantenimiento y/o recurso humanos para el mejoramiento de la productividad y el

desempeiio en manufactura.

Tabla 8. Solucién Reporte de Operaciones, por Raul Diaz Lima.

Nombre Operaciones

Estructura Pestafia de proyectos

Proyecto - Descripcidn del proyecto

Estatus - Estado del proyecto

Horas totales - Horas totales por proyecto

%Hras piso/ Hras piso total - Porcentaje de horas trabajadas vs
horas totales por trabajar

Horas piso - Horas totales a trabajar

% Hras piso/ Hras Totales - Porcentaje de horas trabajadas vs
horas totales a trabajar

Pestana de Maquina

Maquina - Maquina utilizada

Horas totales - Horas totales utilizadas en el proyecto

% Hr piso/ Hr piso total - Porcentaje de horas trabajadas vs
horas totales por trabajar

Horas totales - Horas totales en elaboracién

Porcentaje de horas trabajadas vs horas totales a trabajar

Pestafia de empleado

Apoyo Directo °

Empleado - Nombre del empleado

Horas totales - Horas totales trabajadas reportadas por el
empleado para la actividad reportada.

% Hrs piso / Hrs Piso Totales - Porcentaje de horas trabajadas
vs horas totales por trabajar

Horas piso - Horas totales en piso

% Hrs piso / Hrs Totales - Porcentaje de horas trabajadas vs
horas totales a trabajar

Gerencia
Planeacion
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Apoyo Secundario e Supervision

Linea de accién Acciones correctivas para la entrega de proyectos en tiempo y forma.

é¢Quién lo ve? e Gerentes
e Planeacion
e Supervisores

En este reporte es donde se consulta las operaciones reportadas asignadas en la
planeacion y que desde la aplicacién movil en piso son reportadas. Este reporte tiene 3
niveles de informacion iniciando con la muestra de las operaciones realizadas a novel de
proyecto.

A continuacién se presenta la pantalla del primer nivel de informacion.

Reporte de operaciones

Proyecss Fecha mcwr Focha Fim Tigo Se bad, L Bescar
X v 200 s N v
Moyecto Visora t=greads

ol G0 Vv 0y MEGang (v I oye )

O GASTOSINTERNOS ATE ASYS IR0 e 10 0N (%} 537 Sond
O Paca bese 1 (FSCMIBANOIMALS) Termrass L1 00N D I
O Modscacion a Troteys Tiguan AR-SEPO 1 TRINSNT Y Sermrace ? 0% an U b
O Mangutader LOM DIMEPOITAVIINTIS Sermrat " w 09N 2N nan
O Vodtcacds » Troteys Tiouan- NS SOPO 1 TA L EMACYY tarmrto "woe 28 2" [ sond
G Droate comiu COMASATIIVAG e 7w am " ps roud
O INVERSIONES PINTURA ASYS 18045MAOY Termna 7”0 1o 18" 48
O Voatcactn » Toteys Touwan AR +EPO1TA SMALK e "N 04 5" & %%
O Manputacor ECM D HEPOTTAMINT G Termrass s [ F3 108 1 00%
O Pucs base 1 (FSCMIBAIMIMAOOL Termraco ) 0% b 82 00
O VMANTINASENTO A FRESADORA 3 ASYS 18043VAO00 Termres 200 (15 1o B LT
O Modtcacdn » Troteys Touas NS MEFOTTALHSMAOYD Serraso 100 00 A 0200
O Moatcacts & Tasteys Tiouas NS MEFO1TALISMAGTY S 00 0™ ) "I
» 284 %4 Actes e TN (5371 1 o

Grafico 31. Pantalla Reporte de Operaciones Por Proyectos
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En el segundo nivel de informacién donde se presenta la informacidn de las operaciones
por maquina de acuerdo al proyecto seleccionado anteriormente. Al igual de en el primer
nivel se muestra de igual manera la informacién.

Reporte de operaciones

Proyecto: Fecha Inicio: Fecha Fin: Tipo de trab... y Buscar
v 201881 - 20188225 = Normal v
Proyecio Maquina Empleado

Total de horas maquina

N [ ) e s
400%

& PANTOGRAFO 1 8560 5363 61.93%
& SIERRA1 5550 203% 2718 4897%
& FRESADORA 2 55 0.20% 267 48 55%
¢ FRESADORA3 600 0.36% 485 81.00%
& FRESADORA 4 17.00 12T% 17.00 0 00%
& FRESADORAS 550 017% 228 41.45%
& FRESADORA 6 2600 0.94% 1258 4338%
& FRESADORA7 2600 247% 3115
& FRESADORA S 4550 1.28% 1718 35.95%
{ FRESADORAS 4950 10.11% 13561
< TORNO 1 60.00 9.44% 12659 210 983
& CNC2 1.0 0.26% aro 33.64%
< CNC3 7800 687% 9200
S No 5370 L04% 14803 D75 66%8

Grafico 32. Pantalla Reporte de Operaciones por Maquina de Proyecto Seleccionado
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Finalmente el ultimo nivel de la informacidon donde se presenta la informacién de lo
aportado por el empleado en la maquina seleccionada en el segundo nivel. En esta
informacién se muestra de manera heredada la informacion.

Reporte de operaciones

Proyecto: Fecha Inicio: Fecha Fin: Tipo de trab... & Buscar
X v 201881 20185825 oNormal v

Proyecto Maguina Empleado

Total de horas méquina por Empleado

Emgleado l Horas Totales | % Hr Pisotirs Piso Total | Horas Piso | % Horas Pisotirs Totales

& 102-JUAN PABLO JIMENEZ LOPEZ 31.00 0.83% nn 35.84%
<& 104-GIOVANY MARTINEZ VALLADARES 78.00 499% 6694 85.82%
& 111JAFET TORRES HERNaNDEZ 2200 0.72% 9.65 43 86%
< 113-OMAR JOVANNY BARRAZA ANTONIO B3R 231% 3096 41.10%
S 1130144-00S8e GABRIEL VALERIO TLAHUIS 1.00 0.07% 0% 99 00%
& 17-BRAULIO HECTOR CRUZ CRUZ 3898 236% 3160 81.07%
& 118-ROBERTO FLORES TEMICH 2400 188% 2516
& 121-MARIO CUATLAYOTL CINTO 20.00 241% 227
& 122-ALEJANDRO ROMERO MARTINEZ 27.00 057% 764 28.30%
& 123-JESUS ORLANDO LAZARO MEJIA 550 0.17% 228 41.45%
< 128-VICTOR GUARNEROS CAZALEZ 1200 266% 3568 207 33%
£ 133-MONICA DOMINGUEZ GARCIA 40.00 242% 24 81,03%
& 134-EDUARDO TEPANECATL CASTILLO 56.30 223% 2085 53.04%
& 139-FRANCISCO TIMAL VENANCIO 570 1265% 169.67

Grafico 33. Pantalla Reporte de Operaciones por empleado de Proyecto Seleccionado
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8.7 Reporte de Trazabilidad.

“Conocer la trazabilidad ayuda a mejorar el desempefio en la cadena de suministro,

la fuerza productiva, mantenimiento y/o ventas, buscando minimizar los retardos

ocasionados por en el suministro de los materiales necesarios para los trabajos, la

planeacion da la fuerza productiva y el mantenimiento de la maquinaria utilizada para los
trabajos productivos.” (Urbina, 2010)

Tabla 9. Solucidn de Trazabilidad, por Raul Diaz Lima.

Nombre Trazabilidad

Estructura Pestana Proyecto

Proyecto - Nombre del proyecto

Cliente - Nombre del Cliente que solicito el proyecto
Nomenclatura - Nomenclatura del proyecto

Fecha inicio - Fecha de inicio del proyecto

Fecha Entrega - Fecha de entrega programada del proyecto
Dias restantes - Dias faltantes para la entrega

Piezas totales - Cantidad de piezas totales a entregar
Piezas entregadas - Cantidad de piezas manufacturadas
Estatus - Estado del proyecto

Pestana Proceso de Negocio

Proceso de Negocio - Nombre del proceso de negocio

Horas estimadas - Horas estimadas en el proceso a realizar

% Hrs Est / Hrs Tot - Porcentaje de horas estimadas vs horas
totales del proyecto

Horas planeadas - Horas planeadas del proceso de negocio

% Hrs Plan / Hrs Tot - Porcentaje de horas planeadas vs horas
estimadas

Horas No planeadas - Horas totales no planeadas por proceso
de negocio

% Hrs No Plan / Hrs Tot - Porcentaje de horas no planeadas vs
horas estimadas

Horas laboradas - Horas laboradas registradas en piso

% Hrs Lab / Hrs Tot - Porcentaje de horas laborales registradas
vs horas planeadas

Dif Horas — Horas faltantes necesarias para terminar el proceso
de negocio

Pestafia items

Proceso de negocio - Proceso de negocio seleccionado
item - item o Referencia del plano o dibujo realizado
Empleado - Nombre de empleado que la elaboro
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Apoyo Directo

Apoyo Secundario

Linea de accion

éQuién lo ve?

Maquina - Maquina utilizada para la tarea

Horas - Horas estimada en el proceso a realizar

% Hrs Est / Hrs Tot - Porcentaje de horas estimadas vs horas
totales del proyecto

Hrs. Planeadas - Horas planeadas del proceso de negocio

% Hrs Plan / Hrs Est - Porcentaje de horas planeadas vs horas
estimadas

Hrs. Totales - Horas totales no planeadas por proceso de
negocio

% Hrs No Plan / Hrs Est - Porcentaje de horas no planeadas vs
horas estimadas

Horas laboradas - Horas laboradas registradas

% Hrs Lab / Hrs Plan - Porcentaje de horas laborales registradas
vs horas planeadas

Dif Horas — Horas faltantes necesarias para terminar el proceso
de negocio

Gerencia

Produccidn

Supervisores

Obtener informacion detallada de los avances reportados en los
diferentes proyectos para su evaluacién y toma de decisién en
solucionar posibles retrasos.

Gerentes
Planeacion
Supervisores
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El reporte de trazabilidad muestra el avance por proyecto y cuenta con tres niveles de
informacién, como primer nivel se muestra la informacién de los proyectos activos y es
estado en que se encuentra.

Trazabilidad

Proyecto: |, Buscar

v
Proyecto Proceso de negocio Items

Proyectos activos il

Propeco Clese Nomencihea | Fecha 0o | Fecha eniga | Dis retanes | Pezas ks | Pezss ecreoaca
8 04

L

PLACA BASE 2 Flow Serve Santa Ciara FSMCISA21AMAQ  2018-08-04 2018-08-27 0
Desanodo de manipulador para FEMDJ pera la sala 0e la CMM HBPO MBPO1SATE7INT 20180814 2018-08-31 4 ) ]
Manipuador para mddulo de enfriamiento (ECM) de & plataforma DJ  HBPO HEPO1SAIGTINT 2018-08-15 2018-08-31 4 1 0
GLANDS PAQUETE 1 JOMN CRANE MMC JCMCISA228MAQ 2018-08-16 2018-08-18  -17 24 ]
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Grafico 34. Pantalla de Trazabilidad Muestra todos los Proyectos Activos

En el segundo nivel se presenta la informacién de los procesos involucrados en el desarrollo
del proyecto y su avance en cada uno de ellos. A continuacién se una imagen del segundo
nivel del reporte.

Proyecio: A Buscar

v
Proyecto Proceso Ge negocio Items

Proyecto por Proceso de Negocko 4

o o oo vers | 54 P 1 o s o e 1 P o s s P o o
100 2.09% 300 100/ 000 % 1 % 2

Cente siema

Dobhex a0 279% 0w % 400 0 % 0
Sokdacdura 200 82T% 0 % 200 0 % 0
Fresado N 2195% u a8% 17.00 4% " 7 05
CNC 3150 244% 20 5T% 150 4% 0 0% 2
Marcado 13.00 9.06% 20 15% 100 5% 0 % 2
Banco 175 1220% 175 |00, 000 % 1 % 165
Acabado 3200 26 45% 100 % 3700 0 % 1
Conte pantograto 10.00 597% 10.00 100" 000 (2 2 20% ]
Calidad 700 488% 000 % 700 0 0 % 0
Entrega 700 488% 0 % 700 1001 59 0 &

Grafico 35. Pantalla de Trazabilidad Muestra todos los Proyectos Activos por Procesos de Negocio
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El tercer nivel presenta la informacién de los aporte por maquina en el proyecto indicando
el empleado y el aporte realizado en el proyecto.

Trazabilidad
Proyecto: A, Buscar
X v
Proyeclo  Proceso donegoco  Moms
Iteems de Proceso de Negocio .l
oo e e 1 oot o s oo 1 5 v o 1 ot s o s 10 o P . s oo 0 s i o)
Fresado PLACA 21TEM 2A 2/16 2400 15.67% 000 % 2400 i L] %
Fresado PLACA 21TEM 16 6.00 417H 0.00 % 6.00 0 %
11001

Fresado PLACA 21TEM 1218 2400 16.67% 0.00 2400 [10C 0 (]
Fresado PLACA 2ITEM 52 300 208% 300 P 0.00 0% 0 0%
Fresado PLACA 21TEM 14/10 27.00 1875% 0.00 0% 27.00 11009 0 %
Fresado PLACA 21TEM 611 EL 208% 300 1007 0.00 0% ? %
Fresado PLACA 2/ITEM 15 19 20 21 257 el ) 2.08% 0.00 0% 300 0 %
Fresado PLACA 2ITEM 7/9 3w 2.08% 0.00 % 300 0 o
Fresado PLACA 21TEM 16 17 17 1 1817 el 208% 0.00 0% 300 0 o%
Fresado PLACA 21TEM 8/11 6.00 497 0.00 0% 600 2 %
Fresado PLACA 21TEM 2 115 300 208% 000 % 300 0 0%
Fresado PLACA 2ATEMH2A/S 1200 8.33% 000 0% 1200 00% o %
Fresaco PLACA 21TEM 24 900 6.25% 900 i 0.00 0% 2 %
Erpendn BIACA DNTEM 2118 A00 A9 000 800 a o

Grafico 36. Pantalla de Trazabilidad Muestra todos los Proyectos Activos por item
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CAPITULO 9.

CONCLUSION.

El problema que enfrentan las empresas para generar competencias que los hagan
desarrollar beneficios internos, que les generen una reaccion favorable en su entorno competitivo
en el mercado actual, tiene como obstdculos: el no contar con las herramientas de evaluacién para
implementar cambios en su modelo de negocio, no contar con la tecnologia adecuada para ser
eficientes en sus procesos de negocio, buscar soluciones de tipo gratuitas o que promueven la
ilegalidad de uso, alejarse de la tecnologia por no tener un especialista que los encamine a la

automatizacion de su procedimientos.

Como estos hay mas ejemplos que no permiten crear un desarrollo tecnolégico uniforme
en las empresas, con un plan de inversidn, donde la direccidn general de la empresa, debe de tener
en claro que los tiempos actuales el valor de la informacidn es vital para una toma de decisidon que

los pueda mantener en su cadena de proveeduria.

En el caso de la empresa de manufactura objeto de este trabajo, el frenar su inversién en
activo fijo, planteando un crecimiento en su activo complementario, buscando soluciones que le
permitieran dar ese paso a una transformacidon en su modelo de negocio, tuvo que estar
acompafiado de la ayuda de una idea creada por el administrador del sistema de informacién
gerencial con apoyo de la direccién general de la empresa, que le permitié vincular la cultura
organizacional de la empresa con las herramientas tecnolégicas que hay en el mercado, ubicando la

mejor opcidn para mantener su estatus dentro de su cadena de proveeduria en su sector.

Mejoras significativas de la empresa.

e La Direccién general tiene la informacidn necesaria para realizar toma de decisiones en
favor de su empresa, creando una linea de comunicacién basada en resultados, que pueden
ser analizados, para tomar acciones correctivas y preventivas, haciendo participes a los
mandos gerenciales y coordinadores de los beneficios del sistema.

e Administracidn de la Informacién exitosa, la empresa de manufactura, establecié a partir
de la generacién de informacion confiable, politicas internas para el control de procesos,
mejorando la ingenieria de tiempos que tenian establecidos tiempo atras, mejorando las

estadisticas de desempenfio para sus técnicos de produccion.
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e El departamento de calidad tuvo la informacién necesaria para crear acciones correctivas y
preventivas que le permitieron dar el paso a la implementacion del sistema ISO 9000-2015,
implantando mecanismos de control que mantienen a la empresa de manufactura como
empresa certificada en sus procesos de manufactura para la creacién de lineas de ensamble.

e El control de sus procesos de negocio en manufactura a partir de la planeacién, le
permitieron tener el conocimiento de la capacidad de planta en funcién de su produccién,
tomando decisiones vinculando a sus proveedores de apoyo en maquinado, logrando crear
sinergias empresariales, permitiendo que su cadena de proveeduria fuera mas eficiente, en
los trabajos que salieran de la empresa de manufactura, teniendo siempre el control de las
piezas generadas en tiempo y forma.

e Laasignacién de recursos mano de obra en los proyectos, pudo establecerse haciendo que
la empresa dejara de perder dinero, tomando acciones correctivas, instaurando un tercer
turno, que le permitié un ahorro significativo en la asignacién de érdenes de trabajo,
cuidando el desempefio de los técnicos de produccion.

e Los gerentes tuvieron un mejor manejo del personal y de los procesos de negocio de la
empresa, creando nuevas oportunidades de negocio en otros sectores, logrando expandirse
al sector aeroespacial, teniendo la calidad de informacion en procesos de negocio, que pide
la industria para los nuevas drdenes de trabajo.

e Se logré crear una parametrizacidn en costos por tiempo de procesos de negocio,
identificando las principales fallas en cada uno de los procedimientos, haciendo en algunos
casos mejoras, y en casos extremos reingenieria de procesos.

e Laempresa incluyd la evolucion del Sistema de Apoyo a la Operacién en su Plan de Negocio
en los préximos cinco afios, con metas anuales para crecer en todas las funciones de
negocio, siendo la estructura inicial sustento para la innovacién de nuevas tecnologias que
vayan acompafiadas de soluciones en el sector.

e Fortalecié el departamento de sistemas, creando una base tecnoldgica para el manejo de
archivos con metas de crecimiento, que le permitan a sus clientes tener el detalle de cada
uno de los procesos de negocio que intervienen en sus proyectos, creando un modelo de

atencion al cliente para ganar su lealtad.

La transformacion digital promueve la integracién de todos los objetivos, metas, personal y

directivos para que el cambio sea correcto, pero establecer las herramientas que muevan a la
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empresa a dar ese paso, es el que se analizé en este trabajo. El poder generar a partir de un esquema
de solucidn los mecanismos y tecnologias que iban a ser agentes de cambio en cada uno de los
actores del sistema, unificando la informacién para que la empresa se moviera a un nuevo modelo
de pensamiento, es el punto de equilibro de la Transformacién Digital Empresarial, la capacidad que
tiene un licenciado en sistemas para transformar su entorno, estd ligado siempre con el riesgo del

manejo de la informacion, teniendo acoplarla al enfoque del problema que se tenga.

Hoy en dia la automatizacidon de la informacién se vive como un proceso natural, nadie
puede vivir sin un dispositivo mévil, que le hace estar informado, ser parte de un grupo social,
atender su esquema laboral, crear nuevas ideas que puedan explotar a partir de que gente externa

las promueva, todo eso sin que les importe como llegamos ahi.

Sin duda la asesoria que brindan los expertos en sistemas, haran que la transformacién
digital de las empresas se logre sin violentar la economia e independencia empresarial, el
compromiso de apoyar a las PyMEs a nivel mundial para que logren esta evolucidn, depende de
explorar en los sistemas computacionales, conceptos de automatizacién, internet de las cosas,
robodtica, inteligencia artificial, que pueda ser entendido como medio de soluciéon desde una
plataforma base, que tenga esa sencillez que hoy en dia le ofrece la tecnologia a las personas para

compartir informacién y conocimiento.
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