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RESUMEN
Este proyecto se ha gestionado en el Departamento de Repuestos de la
empresa Grupo Purdy, directamente con la Jefatura de Categorias 1, en su
sede central ubicada en Ciudad Toyota, en la provincia de San José, durante
el primer cuatrimestre del afio 2022.
El desarrollo del trabajo se fundamenta en el disefio de una propuesta de
mejora que permita optimizar el tiempo dedicado al proceso, asi como la
necesidad de disminuir el uso del recurso humano (mano de obra) durante la
ejecucion del proceso de “Creacion de articulos en las lineas de inventario”.
De inicio se conocen consideraciones importantes aportadas por el
Departamento de Repuestos, que permiten tener una nocion inicial de la
situacion que la empresa desea mejorar.
Basado en la informacioén preliminar, se decide utilizar para la consecuciéon de
la meta planteada la metodologia DMAIC, con el fin de garantizar un desarrollo
correcto y robusto que permita el éxito en la investigacion.
Con la utilizacion de dicha metodologia adicional a la definicion y
estructuracion de diferentes herramientas ingenieriles utilizadas en cada una
de las secciones del DMAIC se ha logrado una determinacién y analisis de la
situacion actual, corroborando la informacién preliminar facilitada por el
Departamento de Repuestos, adicional identificando y cuantificando las
diferentes causas que influian negativamente en que el proceso, resultando
en que este se tornase ineficiente en su ejecucion.
Con fundamento en el analisis y mediciones realizadas se procede a identificar
posibles opciones de solucion que permitan eficientizar el proceso, las cuales
se consolidan en una propuesta integral para el disefo y desarrollo de un plan
que permita la creacion de un mddulo de creacion masiva de lineas de
inventario.
Para alcanzar la solucion planteada, se ejecutan una serie de acciones que

permitan de manera organizada llegar a la meta global, se inicia con una
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depuracion de la informacion actual utilizada en el proceso identificando y
excluyendo datos que no generaban valor al proceso dejando de esta forma
solo los utiles y necesarios en el proceso.

Posteriormente se disefia una plantilla en Excel y su respectivo manual de uso
que seran la base para la inclusién de nuevas lineas de inventario.

La propuesta se complementa con la elaboracion de un diagrama de flujo del
proceso disefiado y con la creacion de una solicitud de requerimientos
informaticos que permite demostrar al desarrollador del sistema la expectativa
que se tiene con el disefio del moédulo de carga masiva y las acciones que
debera ejecutar el sistema segun la informacién que se suministre en la
plantilla de Excel.

La estimacion de los resultados de este proyecto impacta positivamente en el
Departamento de Repuestos, minimizando el uso de recursos de tiempo y

humano, concluyendo en un ahorro de dinero dedicado al proceso.
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1.1. Descripcion general del proyecto.

El proyecto se desarrolla en la empresa Grupo Purdy, especificamente en el
proceso que administra las lineas de inventario, dicha actividad se compone
de los procesos de carga de lineas en el sistema, es ejecutada por los analistas
de categorias pertenecientes a la Jefatura de Categorias 1 y quienes son los
encargados de las actualizaciones de inventario en el sistema informatico,
cargando de forma manual e individual cada linea de producto, a las cuales
también se les asigna una serie de clasificaciones necesarias para la
manipulacion de los analisis de compras y rotacion de inventarios.

A lo anterior se suma en el transcurso de los ultimos afios un crecimiento
significativo y periédico en la cantidad de articulos administrados por la
empresa, debido a la obtenciéon de nuevas representaciones, asi como al
ingreso de nuevos modelos de autos.

Estos puntos inciden directamente en que se dé un proceso lento, poco
eficiente, que a la vez tiene la necesidad de mantener ocupado por un tiempo
prologando al recurso humano, el cual se podria disponer para la realizacion
de tareas con un mayor valor agregado para la operacion.

El panorama actual se torna en una situaciéon que no es factible para la
empresa y que se vuelve insostenible a largo plazo, puesto que se proyecta
un crecimiento continuo de las lineas de inventario, lo que a su vez también
implicaria, si se mantiene el modelo actual, un aumento de la disponibilidad
del recurso humano.

El desarrollo del proyecto ha permitido analizar los datos de la situacion actual
evidenciando asi que el proceso cuenta una clara oportunidad de mejora, la
cual se plantea resolver mediante una solucién que eficiente las prestaciones
del sistema informatico, repercutiendo en una reduccién del tiempo de

manipulacion de datos por parte de los analistas de categorias.
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Se apoya el desarrollo del proyecto en la linea de investigacion de
Operaciones Industriales, al determinar una oportunidad de mejora de un

proceso relacionado al area de Inventarios.
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1.2. Identificaciéon de la empresa o institucion.
1.2.1. Descripcién general de la empresa.

Grupo Purdy es un grupo empresarial que cuenta con mas de 60 afos en el
mercado local costarricense, fundada en el aiio 1957 y con capital de inversion
100% nacional por Xavier Quirés Oreamuno, ha procurado desde su fundacién
la facilitacion de un servicio de alta calidad a sus consumidores, permitiendo
lo anterior un desarrollo constante.

Con el transcurrir de los afos, logra una mejora significativa en su
infraestructura (instalaciones) asi como en su estructura de puestos de trabajo,
sumando un equipo profesional y capacitado, lo anterior le ha permitido
consolidarse en el mercado local como una empresa lider en sector
automotriz.

En Costa Rica representa la distribucién de diferentes marcas de vehiculos:
Toyota, Hino, Lexus, Ford, Volkswagen, Subaru. Siendo la distribucion mas
antigua de la marca Toyota a nivel mundial.

Figura 1. Logo Grupo Purdy

GRUPO
PURDY

Fuente: Grupo Purdy.

Su parte operativa se encuentra enfocada al mercado automotriz, sin embargo
sSus acciones no se circunscriben unicamente a la venta de unidades de
transporte, su gama de servicios es diversificada y abarca diferentes secciones
de atencién que generan soluciones diversas a la industria de la movilidad, es

asi que en su oferta de servicios se incorpora lo siguiente: i) venta de vehiculos
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nuevos, ii) venta y respaldo de vehiculos usados, iii) gama de vehiculos
enfocados al sector trabajo, iv) comercializadora de seguros para automoviles,
V) centros de servicios de mantenimiento especializados, vi) centros de
servicios de carroceria y pintura, vii) renta de vehiculos, viii) grupo financiero
que provee diferentes modalidades de financiamiento para la adquisicion de
vehiculos, ix) venta de repuestos y refracciones.

Su operatividad se encuentra ligada a un compromiso social para un desarrollo
sostenible, donde con sus acciones de trabajo buscan permitir un fomento a
las condiciones econdmicas, sociales y ambientales en el pais. Dentro de esta
estrategia sostenible, ha logrado obtener diferentes certificaciones que
acreditan su compromiso ambiental, convirtiéndose en la Unica empresa de
indole automotriz certificada como Carbono Neutral Plus en Latinoamérica.

Figura 2. Certificaciones Ambientales.

£, ||!, CARBONO R

Bandera Azul Ecolégica
.. DODBVEDCCHRO0DE COSTA RICA / CAMBIO CLIMATICO

enciol_
chosm
RICA

Fuente: Grupo Purdy.

1.2.2. Estructura organizativa.

Grupo Purdy cuenta con diversas ubicaciones distribuidas lo largo del pais,
proporcionado trabajo de forma directa a mas de 1000 colaboradores de los
cuales un aproximado a 150 colaboradores hacen parte del Departamento de
Repuestos.

La estructura organizativa general de la empresa se compone por la siguiente

distribucion: Junta Directiva, Direccion General, Direccion de Operaciones,
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Gerente de Sucursales, Gerente de Postventa, Gerente de Movilidad y B2B,
Director de Canal de Proteccion, Gerente Administrativo — Financiero, Gerente
Omnicanal, Gerente de Oficina de Proyectos, Gerente de Vehiculos Usados.

El siguiente organigrama ejemplifica la distribucion de las posiciones:

Figura 3. Organigrama General Grupo Purdy

Fuente: Grupo Purdy Informacion. Organigrama elaboracién propia.

Por su parte el Departamento de Repuestos se encuentra integrado por las
siguientes posiciones: Gerencia Postventa, Gerente de Repuestos, Jefes de
Repuestos en sucursales, Jefe de Categorias 1, Jefe de Categorias 2, Jefe de
importaciones, Coordinador de Gestion de Ventas, Jefe Técnico de

Repuestos, Gerente de CPD, Distribucion y Bodega.



Las jefaturas de categorias son los encargadas de los procesos de
administracién de inventario y compras relacionadas a repuestos.

La estructura del Departamento de Repuestos se ejemplifica con el siguiente
organigrama:

Figura 4. Organigrama Departamento de Repuestos Grupo Purdy

Gerente de
Repuestos

Coordinador de
Gestion de
Ventas

Jefe técnico de
Repuestos

Jefe de Jefe de Jefe de

Categorias 1 Categorias 2 Importaciones EEEE S

Fuente: Grupo Purdy Informacion. Organigrama elaboracion propia.

1.2.3. Mision.

Liderar con integridad y servir con excelencia a través de un equipo

excepcional, nuestra gran familia llamada: Gente Purdy.

1.2.4. Vision.

Facilitar y conectar la vida de las personas creando un nuevo mundo de
movilidad confiable y sostenible.
1.2.5. Valores.

Los valores de Grupo Purdy, son guias para practicar por todos sus

representantes, con la finalidad de brindar la mejor atencion posible:
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Espiritu de servicio.

Nunca decimos no podemos.

Tratamos a nuestros clientes como nos gustaria ser tratados y ponemos
atencion a lo que nos dicen.

Servicio al cliente interno y atencion de nuestra gente son clave.
Realizamos bien nuestras labores desde la primera vez.

Buscamos dia a dia hacer nuestras labores mejor y mas eficientemente.
Practicamos lo que predicamos.

Nos comportamos éticamente y con puntualidad.

Los valores familiares guian nuestras relaciones.

Nos entusiasma el mundo automotriz.

Contribuimos responsablemente a mejorar nuestra comunicacion y medio
ambiente.

Entendemos y respetamos la cultura, variedad e idiosincrasia de nuestros

companeros de trabajo y de los sitios donde operamos.
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1.3. Planteamiento del problema.
1.3.1. Definicién del problema.

Se ha determinado una situaciéon relacionada al proceso de “Creacién de
articulos en las lineas de inventario” a cargo de la Jefatura de Categorias 1 del
Departamento de Repuestos de la empresa Grupo Purdy, donde la actividad
actualmente se realiza de forma manual, la creacién de los articulos en el
sistema se realiza un item a la vez, incluyendo en esto la asignacion de los
diferentes parametros, datos y clasificaciones que se enlazan a cada articulo.
Adicional se suma el factor del constante crecimiento en las lineas de
inventario, debido a la incorporacién de nuevos modelos de autos de forma
anual y la adquisicion reciente de nuevas representaciones de marcas.

Es asi como, se torna en una actividad poco eficiente, la cual consume una
amplia cantidad de tiempo para ser ejecutada y ademas obliga a disponer de
recurso humano durante toda su gestion. Lo anterior repercute directamente
en los recursos utilizados por la empresa y en la disponibilidad oportuna de los
productos para su comercializacion.

1.3.2. Idea del problema.

Este escenario es contemplado a lo interno del Departamento de Repuestos,
especificamente para la Jefatura de Categorias 1 y sus Analistas de
Categorias como una situacion poco agil, tediosa y lenta, que se vuelve
insostenible a largo plazo y precisa de atencion para ser mejorada.
Precisamente con la Jefatura de Categorias 1 se ha realizado un proceso de
recoleccion de informacion relevante a la situacion.

Se debe considerar en primera instancia que la situacion contempla la
inclusion de los articulos en el inventario relacionados unicamente a repuestos,
donde se puede llegar a asignar hasta 100 atributos de clasificaciones o

categorias diferentes para cada item, segun el producto lo requiera.
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Por su parte el tiempo promedio de la actividad se estima que no es mayor a
los 5 minutos por SKU (dicho dato sera debidamente corroborado con el
desarrollo del proyecto). Hasta la fecha del 30 de setiembre de 2021, la
cantidad de SKU nuevos que se han sumado al inventario durante el aio 2021
ascendia e a: 4,538. Si se considera el tiempo promedio de manipulacion por
articulo en su creacion y la cantidad de unidades que han ingresado en el
periodo 2021 (contemplando solamente SKU de nuevo ingreso), obtenemos
como resultado que se ha consumido un total de 378.2 horas de trabajo.

Para la fecha de este célculo, habian transcurrido un total 9 meses de trabajo
(un aproximado de 1728 horas de trabajo), esto segun la jornada ordinaria es
de 48 horas, donde de este total un aproximado a 2 meses de trabajo se dedico
a la actividad creacion de articulos lo que significa un 21,89% del tiempo
disponible.

La verificacion de la informacién anterior se puede expresar de forma mensual,
donde segun la informacion recolectada en el periodo del 15 de setiembre de
2021 al 15 de octubre de 2021 se proceso la creacidon de 670 nuevos articulos
en el sistema. Al contemplar el tiempo promedio de creacion por articulo, asi
como las unidades creadas en el rango de fechas mencionado, se obtiene
como resultado el consumo de 55,83 horas de trabajo. Lo que permite
visualizar que el proceso ha consumido un 29.07% del tiempo disponible en el
mes de mencion.

Por su parte la cantidad de SKU activos ha aumentado en los ultimos 6 afios
de una forma considerable. Pasando de un total de lineas administradas en el
periodo 2016 que rondaba los 48,864 SKU a contar en el afo 2021 con un
catadlogo de lineas administradas que asciende a los 75,388 SKU. Este
aumento en las lineas de inventario se traduce en un crecimiento porcentual
del 54.28%.

La cantidad de SKU relacionados a repuestos se encuentra estrictamente

relacionada a la cantidad de modelos nuevos que ingresan a la distribucion.
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Por lo cual se estima que el catalogo de inventario continue en aumento para
los siguientes periodos, valorando un ingreso minimo 8 modelos nuevos de
autos por afo y que con este ingreso se sumen al inventario un promedio de
400 items por modelo, significando asi un ingreso no menor a los 3,200 SKU
nuevos por afno, estimando un crecimiento en lineas de inventario que ronda

un 4.2% por ano.

Figura 5. Carta de autorizacién. Organizacion.

GRUPO 07 de octubre de 2021
¥ PURDY B

Sefiora

Ama Cataling Leandro Sandl

Coordinadora da Invastigacidn y Extancian
Uiniversidad Hispanoarmericana

5.0.

Estimada s rora

El suscritn, Byron Navarmo Guldo, mayor, ingenieros Industrial, cédu |z de identidad ndamero
uno — mil seisclentos tres = cero clento trece; en mi condickin de lefe de Categorias de la
empresa Grupo Purdy de cédule juridice tres — clento une — cere cero cinco mil
setecientos cuarenta vy cuatro, me dirijo en estd oportunidad a su porsona para comunicar
la awtarizacidn gue ha brindado mi representada al sefior Urlando Antonio Queasada
Famora, mayor, softero, asistente administrativo, portador de |z cédula de identidad
nimern enn = il cuatrocienios treinba @ unn = cPmn selPcienlos eeinlisdis; para nue
realict en el Departamento de Repucstos de Grupo Purdy el desarrollo de su Mroyecto de
Graduacidn (Proyecto Tesina) con ia finalidad de optar por el grado de Bachillerato de la
Carrers de Ingenjeria Industrial de la Universidad Hispanoamericama en el periodo

correspondiente al primer cuatrimestre del aflo 2022 {10 2022).

Para cansultas o corroboracion de la informacian se puede dirigir 8 los sigulentes correos:

ogzamora @gmail.com v binavarrog@erupopurdy.com,
sin mids que adicionar.

D I3 forma mads atenta posible.

7 |- 2UWs

Byrun MNarvarmo Guido
Jefe de Categorias
Grupo Purdy

Fuente: Grupo Purdy.
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1.4. Justificacion del proyecto.

El desarrollo de un plan de implementacion de propuestas de solucion para
eficientizar el proceso actual propone un beneficio directo para el
Departamento de Repuestos. Especificamente para el area de Jefatura de
Categorias 1, donde resulta de importancia mencionar en este punto que
adicional a la creacion de articulos en sistema, dicha Jefatura esta encargada
de actividades como: i) la revision y control de los niveles inventarios, ii) los
analisis de demanda segun el comportamiento de inventario y iii) la
coordinacion de compras respectiva para la reposicion del stock disponible.
Es aqui donde se fundamenta el desarrollo de una mejora apoyada en un
aprovechamiento de los recursos implementados en una actividad que
actualmente consume una tercera parte del tiempo disponible en la Jefatura
de Categorias 1.
Permitiendo lo anterior la oportunidad de:

- Disminuir los tiempos dedicados a la actividad de creacion de articulos.

- Disponer del recurso de personal para realizar tareas de analisis y

control.

De forma indirecta los ajustes en el proceso pueden beneficiar a los
departamentos de ventas, mantenimientos y servicio al cliente, quienes
dispondran de los productos para su comercializacidn en menor tiempo,

repercutiendo en una mejor atencion al consumidor final.
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1.5. Objetivos del proyecto.
1.5.1. Objetivo general.

Optimizar el proceso de creacién de las lineas de producto en el Departamento
de Repuestos de Grupo Purdy por medio de un estudio apoyado en la
metodologia DMAIC que permita la definicion de acciones viables para el
mejor aprovechamiento de los recursos disponibles.

1.5.2. Objetivos especificos.

- Definir la situacion actual del proceso de “creacion de articulos en las
lineas de inventario” para la determinacion de referencias importantes.

- Medir el desempefio actual de la actividad de “creacion de articulos en
las lineas de inventario” para la definicidn de puntos especificos que
deben ser atendidos.

- Analizar la informacion obtenida en las mediciones del proceso para el
establecimiento de acciones concretas.

- Disefiar un plan de acciones para el desarrollo y control de la propuesta
a ser implementada.

- Elaborar un analisis econdmico de costo-beneficio para la verificacion

de la factibilidad de la propuesta.
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1.6.

1.6.1.

1.6.2.

Alcances y Limitaciones.

Alcances.

El proyecto se gestiona en el Departamento de Repuestos de la
empresa Grupo Purdy en sus instalaciones de Ciudad Toyota ubicadas
en la Uruca, San José, Costa Rica.

El lapso maximo para la realizacidén y entrega del trabajo se encuentra
definido por el cronograma de trabajo de Proyectos de Graduacién para
el primer cuatrimestre del ano 2022.

El desarrollo de la investigacion se circunscribe a la definicién, medicién
y analisis del proceso actual de “creacion de articulos en las lineas de
inventario”.

El trabajo se fundamenta en la consecucion de una propuesta de mejora
que permita optimizar el tiempo de la actividad y del recurso humano
implementado en el proceso de: “Creacidn de articulos en las lineas de

inventario”.

Limitaciones.

El acceso a los proveedores que brindan el servicio de sistema
informatico a Grupo Purdy es limitado, se debe atender los
cuestionamientos relacionados a través de la Jefatura de Categorias 1

del Departamento de Repuestos de la empresa.
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2.1. Marco conceptual general relativo a la carrera.
2.1.1. Inventario.

El inventario es un proceso robusto e importante para toda cadena de
suministros, ya que integra una serie de actividades relacionadas a controles
y manipulaciones fisicas de los productos, asi como a una gestion de
seguimiento y analisis de la informacion ligada al producto, es asi como una
debida gestion de este garantiza el cumplimiento de las necesidades de los
consumidores y la coordinacion eficiente con los proveedores. La importancia
que tiene el inventario para la cadena de abastecimiento fundamenta el
planteamiento de propuestas que busquen su optimizacién, es en este punto
donde el presente proyecto cobra importancia al tener como finalidad la
optimizacién de la actividad del proceso de inventario correspondiente a la
creacion de articulos.

2.1.2. Gestion del inventario.

La gestion del inventario recae en dos actividades, la primera de ellas radica
en la manipulacion fisica del producto, su control visual, su mantenimiento y
limpieza, su seguridad para evitar dafios, todo con la finalidad de contar con
un producto en buen estado para su posterior venta. Por su parte la segunda
actividad es una gestion de la informacion ligada a un producto mediante la
utilizacion de recursos informaticos que permiten visibilizar data diversa como:
proveedores, compras realizadas, costos, rotacién del inventario, niveles de
inventario, estacionalidad, obsolescencia, dias de inventario, ventas.

La informacion anterior al ser analizada permite la identificacion de los puntos
de equilibrio para la reposicion del inventario y con esto la definicion de un

planeamiento de demanda/compras.
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Para que los resultados sean viables se requiere que la informacion creada en
sistema sea confiable y adicional que el recurso humano cuente con tiempo
suficiente para su analisis.

En relacioén con lo anterior este proyecto busca estandarizar la forma de crear
los productos en el sistema y a su vez liberar tiempo al recurso humano para
que pueda efectuar otras tareas como la administracion de inventario,
planificacion de demanda y gestion de compras.

2.1.3. Tecnologias de la informacion.

Con el avance del tiempo las empresas han encontrado en los sistemas
informaticos un medio para eficientizar el control de diferentes areas de la
empresa desde aspectos contables, financieros, de recursos humanos, hasta
tareas relacionadas a la administracion de los niveles de inventario, rotacion,
programacion de la planificacion de la demanda, reabastecimiento,
coordinacion de compras, ventas y facturacion. Es asi como los procesos
informaticos se han convertido en un aliado de las empresas y principalmente
de los procesos de control logistico y de inventarios, de esta forma lo afirma
Gonzalez (2010):
Un sistema de proceso de transacciones (transaction processing
system, TPS) realiza procesos y produce informacién para llevar a cabo
las transacciones que se requieren en la operacion del negocio, por
ejemplo, el pago de sus empleados, el cobro de sus facturas, las ventas
de sus productos y servicios y el control de sus inventarios, entre otros.
Una transaccion es el registro de un evento al cual debe responder la
organizacion. (p. 27).
Para Grupo Purdy no es ajeno el concepto de mejorar sus procesos mediante
una gestion del control de datos a través de una herramienta informatica,
actualmente se apoyan en un sistema informatico para la manipulacion de la

data relacionada a compras, inventarios y ventas, este proyecto no busca la
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implementaciéon de una herramienta informatica si no el analisis de la actual
para lograr un mayor aprovechamiento de esta.
2.1.4. ERP.

Sus siglas se deben a su nombre en inglés, se puede explicar como un
Sistema de Gestion Integral para el control y planeamiento de los recursos de
una organizacion a través de una plataforma tecnolégica que consolida los
datos, es de alta utilidad ya que admite informacion de las diversas areas de
la empresa, se ajusta a las necesidades de la organizacion y provee la data
necesaria para realizar los diferentes analisis requeridos para la toma de
decisiones en las areas de la empresa.

El proceso abarcado en este proyecto se realiza actualmente en un sistema
de dichas caracteristicas, donde se crean los productos, se asigna data
relevante y posteriormente se utiliza para los analisis del Departamento de
Repuestos, especificamente por la Jefatura de Categorias 1 encargada de la
gestion del inventario, planificacion y gestion de compras.

Figura 6. Sistema ERP.

Cadena de
I lI Suministro )
Gestion Fabri .
—
Financiera abricacion

(@)

I I 4
BigData Internet de
Analitica las Cosas

Business Gestién de

g Intelligence Proyectos -
[ |
“
S5 2o} /~ CRM

Recursos D Gestion de
Humanos Servicios

Ventas y
Marketing

Fuente: Pagina web. NTX Pro.
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2.1.5. Eficiencia.

La eficiencia en un proceso se puede lograr de diferentes formas, ya sea
mediante la automatizacidn de un proceso, la estandarizacién de los
parametros del proceso, la reduccion del tiempo estandar del proceso
retirando u optimizando tareas, la reasignacion del personal para la realizacion
de tareas de mayor valor agregado para la organizacion.

Es asi como los planes de mejora y optimizacion de los procesos, servicios y
productos en las organizaciones tienen como fin primordial lograr una
eficiencia operativa, donde los diferentes recursos utilizados en la operacién
sean debidamente aprovechados logrando entregar un producto final de
calidad que satisfaga las necesidades del cliente del proceso ya sea este
interno o externo.

Este desarrollo busca como fin primordial identificar las variables a atender en
el proceso actual, para definir un plan que dé como resultado un proceso
eficiente.

2.1.6. Tiempo estandar del proceso.

El tiempo promedio que consume un proceso es conocido como tiempo
estandar (se compone del Tiempo Basico o normal + los Suplementos por
Descanso) y sirve como punto de referencia para definir la situacion actual de
un proceso y la ruta de accion a seguir para identificar que parte del proceso
admite una mejora o bien que parte puede ser excluida del proceso, todo con
el fin de lograr una mejora de tiempo en el proceso para que este sea finalizado
en el menor tiempo posible y adicional en caso de realizarse de forma manual
se podria valorar la liberacion del recurso de personal para que este se
disponga a realizar tareas de mayor valor agregado.

Con el avance del proyecto se identificara las bases del tiempo estandar para
de alli tomar las referencias necesarias para las oportunidades de mejora

especificas.
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2.1.7. Recurso de personal.

El recurso humano es vital para cualquier organizacién, en un inicio el grueso
de mano de obra se concentraba en tareas de indole operativo con el
transcurrir de los anos y los constantes avances tecnoldgicos las empresas
han sustituido una gran porcion de mano de obra por herramientas
tecnoldgicas, sistemas informaticos o maquinas automatizadas.

Lo anterior ha obligado al recurso humano a replantear su participacion en las
organizaciones, llevando a este a un constante desarrollo profesional y cada
vez mas especializado, dejando de lado en una gran proporcion la realizacion
tareas operativas y abocandose a la ejecucion de actividades de analisis y
toma de decisiones que generen un valor importante a la empresa.

De esta forma, un proceso operativo como es el del caso de estudio, el cual
actualmente es realizado por los analistas de categorias de forma 100%
manual, admite en este punto la revision del proceso general y asi determinar
qué actividad o actividades pueden ser apoyadas en una herramienta
informatica que conlleve a que no exista la presencia del personal el 100% del
tiempo.

2.1.8. Niveles de inventario (stock).

No basta con disponer de la informacion de los productos creada en sistema
la data de inventario debe ser controlada de diferentes formas, de forma
especifica los niveles de inventario son importantes para asegurar que no
exista un desabastecimiento que afecte el funcionamiento ordinario de la
organizacion. El control del “stock” disponible y su analisis permiten identificar
diferentes variables importantes para la cadena de suministros, desde el
comportamiento o movimiento de cada item, familias de productos o
categorias especificas, con el fin de evidenciar alguna situacion particular,
como por ejemplo: si un producto requiere mas unidades para cumplir con su

demanda y que esta informacion sea compartida a los encargados de compras
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para la puesta de ordenes o por otro lado si un producto percibe un movimiento
bajo o nulo, con el fin de aportar informacion a departamento de ventas para
lograr su movilizacion.

La Jefatura de Categorias 1 y sus analistas de categorias distribuyen su
tiempo de trabajo en diferentes acciones desde el proceso que atafe al
proyecto y que refiere a la creacion de articulos en sistema, hasta la
administracion del inventario y la gestion de compras, siendo estos ultimos dos
puntos los que generan mayor valor agregado al trabajo de la Jefatura y son
los que deberian contar con mayor dedicacion de tiempo.

2.1.9. Obsolescencia.

La obsolescencia se puede entender como la etapa en que un producto ya no
cuenta la misma utilidad o valor que en su momento de creacién. Dicha
situacion se presenta cuando el producto ha sido sustituido por otro con
mejores caracteristicas o que provea mayores beneficios. Esta consideracion
es muy importante al momento de controlar el inventario, ya que pueden existir
productos que de ser identificados en tipo idoneo se pueden vender antes de
llegar a etapa de obsolescencia. Siendo asi, este punto también soporta la
realizacién del estudio, al ser la misma Jefatura del proceso de creacién de
articulos la que se encarga de controlar el movimiento del inventario.

2.1.10. Rotacion del inventario.

La rotacién (movimiento) del inventario, se define en relacion con las compras,
unidades en stock y ventas que un producto ha mantenido en un rango de
tiempo definido. Dicho analisis permite identificar cuantas unidades de
inventario se vendieron en un periodo determinado y esto a su vez permite
identificar una proyeccion del promedio de unidades a requerir para el
siguiente periodo por cada producto. Dentro de la Administracion del inventario

de Grupo Purdy se identifican llevan a cabo estas acciones de control.
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2111, MRP - Analisis y planeamiento de demanda.

La informacion provista por el sistema informatico tal cual son los reportes de
obsolescencia, unidades de inventario disponibles, rotacién del producto
(ventas), sumado a la informacién relacionada a proveedores como son los
costos de productos, tiempos de entrega, costos de transporte local e
internacional, unidades minimas a ordenar, permiten realizar un analisis para
cada producto y la determinacion de las unidades a demandar en un periodo
definido.

Posteriormente se transcriben las unidades totales a una planificacién de
ordenes de materiales con una periodicidad ajustada.

Por su parte la informacion definida a lo interno de la organizacion es también
relevante para los proveedores, quienes planifican sus producciones con base
a las unidades proyectadas por sus clientes.

2.1.12. Compras.

La gestion de compras es un proceso de la cadena de suministros, que,
apoyada en una serie de operaciones logisticas y de negociacion, tiene como
meta que la adquisicién de las unidades de producto o servicios ya sean
locales o internacionales se den en tiempo oportuno para garantizar la
disponibilidad continua de inventario siendo vital para la continuidad del
negocio. En Grupo Purdy, la Jefatura de Categorias 1, es también la
encargada de gestionar el proceso de compras de los productos.

2.1.13. Mejora continua de procesos.

Histéricamente los cambios en estructuras organizacionales cada vez mas
robustas, las nuevas demandas de usuarios, la diversificacion de negocios y
los avances tecnoldgicos han supuesto a las diferentes organizaciones la
oportunidad de reinventarse y adaptar sus procesos segun los nuevos

requerimientos que se presenten, tanto para atender al cliente interno como al
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externo. Precisamente el punto tecnoldgico ha permitido a lo largo del tiempo

aumentar el rendimiento y confiabilidad de los procesos que se apoyan en

herramientas tecnologicas. Para lograr la optimizacion de los procesos se da

la implementacién de planes de mejora continua que permitan identificar

situaciones problematicas o que admitan una mejora y abordar las mismas

mediante un planteamiento de acciones concretas de trabajo. Esta

investigacion forma parte del plan de mejora de la empresa duefia del proceso

en estudio, que busca a través de la optimizacién de diferentes procesos una

mejora continua en su organizacion. Membrano (2002) explica que “La mejora

continua de procesos optimiza los procesos existentes mediante mejoras

incrementales y la eliminacion de operaciones que no aportan valor anadido”

(p. 137).

Medir el desempefio
los procesos, de acuerdo
a los objetivos persequidos

Tomar acciones
para la mejora

Figura 7. Mejora Continua.

Ciclo de mejora continua

Establecer objetivos y procesos
para obtener los resultados

de conformidad con los
requisitos del cliente

y las politicas de

la organizacion

Implementar procesos
para alcanzar los objetivos

Fuente: Pagina web. Mejora continua.

2.1.14.

Herramientas para la definicion, medicion y analisis.

2.1.14.1. Diagrama SIPOC.

Su nombre se debe a las siglas en inglés de los aspectos que se contemplan

en la realizaciéon de dicho diagrama (Supplier — Proveedor, Inputs — Recursos,
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Process — Proceso, Outputs — Entregables, Customers — Clientes), tal cual se
indica en sus siglas la herramienta permite visualizar la estructura global de un
proceso o actividad, desde quién provee la informacion o material/recursos,
que tipo de informaciéon o material/recursos ingresan, cual es el proceso que
se realiza con dicha informacién o material/recursos, cual es el resultado
esperado después del proceso, quién es el usuario final de dicho proceso. La
utilizacién de esta herramienta permite definir el flujo de la informacién que se
incluye al sistema (desde donde se obtiene, que se realiza con esta y que se
obtendra) y también la disposicidén de los recursos utilizados en el proceso.
Figura 8. Diagrama SIPOC.

B b I B>

Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
¢ Quién ¢Cudles son los  ;Qué hace el ¢ Cuél es el ¢ Qué clientes
suministra lo que insumos proceso? resultado necesitan la
se necesita para  requeridos? esperado del salida de este
ejecutar el proceso? proceso?
proceso?

Ejemplo:

Departamento Ordenes de Paso 1 Reportes Departamento
de finanzas de ~ compras. Paso 2 financieros financiero
sucursales. Facturas. Paso 3 corporativo

Fuente: Pagina web. Agile Experience.

2.1.14.2. Diagrama de flujo o mapas de proceso.

Los diagramas de flujo son de gran utilidad ya que representan de forma
grafica los diferentes pasos que conlleva un proceso determinado. Los
flujogramas como también son conocidos buscan explicar el proceso logico de
una tarea, sin embargo, también ayudan dimensionar que actividades dentro
del proceso se pueden mejorar o eliminar. El diagrama de flujo permite en el

desarrollo de la investigacion la identificacion y representacién visual de las
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diferentes acciones que son realizadas para la creacion de articulos en el
sistema informatico de Grupo Purdy. Existe simbologia variada para
elaborarlos, como la de la siguiente imagen.

Figura 9. Diagrama de Flujo.
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Fuente: Pagina web. SlidePlayer.

2.1.14.3. Estudio de tiempos y movimientos.

Este estudio permite determinar el tiempo estandar que se tarda para la
consecucion de una actividad o proceso. Es de alta importancia ya que brinda
un punto de referencia numéricos para la atencién de aspectos de mejora que
permitan la adecuacion del tiempo de ejecucion.

Esta herramienta sera de utilidad en el desarrollo del proyecto con la finalidad
de identificar los tiempos individuales de cada accion perteneciente al proceso
y con esto el tiempo promedio del proceso en general.

2.1.14.4. Suplementos de estudio de tiempos y movimientos.

Los suplementos se encuentran relacionados al desarrollo de un proceso,
conlleva al tiempo adicional que se le debe conceder a un trabajador en funcién
de diversos aspectos. Algunos de ellos son obligatorios: como los tiempos de

descansos por necesidades personales o por fatiga; y existen diversos que
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son aplicables unicamente si se identifican en las mediciones o porque asi
estuviesen normados por la empresa.

Figura 10. Suplementos. Tabla OIT (Oficina Internacional del Trabajo)
"o

Y I NGENI EH i A IND“STHI AI. SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
s\
Lo
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER

MNecesidades personales 5 7 €) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento, termdmetro
de KATA (milicalorias/cm2/segundo)
a) Trabajo de pie 16 0
Trabajo se realiza sentadofa) 0 o 14 1]
Trabajo se realiza de pie 2 4 i2 0
b) Pastura normal 10 3
Ligeramete incomoda 0 1 2 0
Incémoda (inclinacidn del cuerpo) 2 3 6 21
Muy incomoda (Cuerpo estirado) 7 7 5 31
4 45
c) Uso de la fuerza o energia muscular : o4
(levantar, tirar o empujar) 2 100
f) Tension visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precision o o
25 0 1 Trabajos de precision o fatigosos 2
5 1 bd Trabajos de gran precizion 5 5
75 2 3 g) Ruido
10 3 4 Sonido continuo o0 0
12,5 4 & Sonidos intermitentes y fuertes 2 2
15 5 8 Sonidos intermitentes y muy fuertes 5 5
17.5 7 10 Sonidos estridentes 7 7
20 g 13 h) Tensign mental
235 11 16 Proceso algo compleio 1 a
25 i3 20 {max) Proceso complejo o de atencidn i i
30 17 dividida
S 22 Proceso muy complejo 8 8
d) lluminacion i) Monotonia mental
Ligeramente por debajo de la potencia 4 a TraBa]e monskano [} [¢]
calculada
Trabajo bastante mondtono 1 1
Bastante por debajo 2 4 Trabajo muy monotono 4 4
Absolutamente insuficiente 5 5 j] Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido o [¢]
Trabajo aburrido 2
Trabajo muy aburrido 5 5

Fuente: Pagina Web. Ingenieria Industrial Online.

2.1.14.5. Calculo de la muestra.

Es la representaciéon proporcional de una poblacion, situacion o proceso que
se encuentra en estudio o medicion, que se determina a través de un calculo

estadistico.
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Esta herramienta es de utilidad en los desarrollos de investigaciones que se
soportan en datos cuantitativos.
Permite identificar un numero de observaciones a realizar brindando cierto
grado de confiabilidad en los resultados que se obtengan y que sera
representativo del proceso medido.
2.1.14.6. Diagrama causa-efecto.
También conocido como Diagrama de Ishikawa en honor a su creador o
Diagrama de Pescado por su forma, esta herramienta ingenieril permite
identificar las causas generales y especificas que estan afectando el resultado
final de un proceso, dando pie a la generacién de un analisis de los puntos a
mejorar en el proceso y a la creacion de acciones especificas para su
correccion.

Figura 11. Diagrama de causa — efecto.

Método Maquina Materiales

\ \ .
/ / —

Mano de obra Medio
— _/
~—
Causas

Fuente: Pagina web. Aprendiendo calidad.

2.1.14.7. Metodologia de Analisis de Causas.

La metodologia del analisis de causas permite la implementacion de una
estructura que nos lleva a definir, analizar y validar las causas que ocasionan
un problema, una vez dicha evaluacion es realizada y se tienen definidas las

causas y efectos debidamente establecidos se realizara el desarrollo de
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posibles acciones de mejora, todo lo anterior apoyada en diferentes
herramientas ingenieriles.

2.1.14.8. Técnica de los 5 Por qué.

Esta herramienta da cabida a la evaluacion de las diferentes causas que se
han determinado como asociadas a un problema, con el fin de recabar
informacion detallada de cada una de ellas y corroborar que estas se
encuentren definidas de forma correcta.

2.1.14.9. Tormenta de ideas.

Es una herramienta en la que diferentes participantes de un proceso generan
diversas opiniones relacionadas a un problema u oportunidad de mejora, de
esta interaccion existe la posibilidad de que surja una alternativa viable que
resuelva la situacion.

2.1.15. Herramientas para la implementacién y control.

2.1.15.1. Analisis econdémico de costo-beneficio.

Este analisis permite identificar los costos que se estiman necesarios para la
implementacion de una propuesta, asi como los beneficios que traera el
proyecto en relacion con la situacion actual.

Por lo cual este analisis permitira evaluar la factibilidad de la propuesta en un
periodo de tiempo definido, tomando a consideracion que los beneficios que
se esperan justifiquen la inversidn de recursos para su implementacion.

Figura 12. Formula de analisis costo — beneficio.

Formula para el calculo de
costo-beneficio

Beneficios netos
~— Valor de costo-beneficio

Costos de inversion

Fuente: Pagina web. Hubspot.
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Conteos

2.1.15.2. Diagrama de Pareto

Es una herramienta que representa de forma grafica la recurrencia, de las
diferentes causas relacionadas a un problema de un proceso.

Permite visualizar cual es la importancia de la causa en la generacion del
problema para definir cuales requieren mayor atencion.

Figura 13. Diagrama de Pareto.
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Fuente: Pagina web. Minitab.
2.1.15.3. Diagrama de Gantt.
Esta herramienta se encuentra relacionada a la gestion de proyectos y es en

resumen un planificador de acciones.
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Al desarrollarla permite definir las diferentes tareas que se deben ejecutar para
alcanzar una meta y adicional la determinacién de las dependencias (si
depende de una actividad anterior) o requerimientos (el tiempo o recursos que
requiere para ejecutarse) que una actividad precisa para su inicio, asi que
representa todas las actividades en un orden logico y tiempo adecuado.

Figura 14. Diagrama de Gantt.

EJEMPLOS DE DIAGRAMAS DE GANTT U

TASKS MES 1 MES 2

Planificacion
Bisqueda
Prototipo

Pruebas

Control de Calidad
Implementacion
Seguimiento

Documentacion

Fuente: Pagina web. Plan de mejora.

2.1.15.4. Estandarizacion de procesos.

Mediante la estandarizacion de los procesos se definen los procedimientos,
métodos 0 normas necesarios para la ejecucion de un proceso en concreto.
Esta herramienta es util ya que define la estructura de acciones para ejecutar
un proceso Yy bajo esta referencia se puede controlar que el proceso se realice
de forma correcta.

2.1.15.5. Plan de control.

Permite controlar un proceso normalizado, estandarizado y estructura, a través

de controles de verificacion de factores de importancia en el proceso.
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Figura 15. Ejemplo de plan de control.
CONTROL PLAN
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Fuente: Pagina web. Wordpress.
2.1.16. Rama vinculada a la Ingenieria Industrial.

La Gestion de Inventarios es parte de la Cadena de Suministros, busca la
organizacion correcta de los recursos disponibles en el area con el fin de
garantizar la disposicion de un “stock” de inventario ideal, que permita un
equilibrio entre la oferta y la demanda.

Por su parte las Operaciones Industriales corresponden a una rama de la
Carrera que se simplifica en la busqueda de propuestas o proyectos que den
como resultado procesos organizados, estructurados y optimizados para
obtener un resultado preciso y sin demoras, para diferentes areas en la
organizacion, incluida la de inventarios.

El desarrollo de este proyecto se relacionada a esta area (Inventarios) de la
Cadena de Suministros y se soporta en la rama de Operaciones Industriales
para generar una propuesta de mejora a un proceso perteneciente a la Gestion

del Inventario.
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2.2. Marco conceptual atinente a la gestiéon del proyecto.

Se soporta el desarrollo del proyecto en las diferentes fases de la metodologia
DMAIC, la cual es una herramienta ingenieril que contempla en su desarrollo
las fases de definicion, medicidn, analisis, mejora o implementacion y control.
La estructura de dicha metodologia es robusta y permite un avance fluido en
busca de una solucién a un problema u oportunidad de mejora donde se
define, mide y analiza la situacion actual de la actividad.
El resultado de la evaluacion de la situacion actual da un conocimiento integral
del proceso, sus actividades, sus recursos, sus oportunidades de mejora para
tener un punto de referencia para la definicion de acciones de mejora que se
identificaran en las fases finales de la metodologia que refieren al disefio de
un plan de acciones concretas para implementar y controlar, optimizando asi
el proceso y garantizando su consolidacién en el tiempo.
El analisis de los datos se debe realizar a través de una metodologia confiable,
tal cual lo afirman Gutiérrez Pulido y Vara Salazar (2013):
Los datos por si solos no resuelven los problemas del cliente y del
negocio, por ello es necesaria una metodologia. En 60 los proyectos se
desarrollan en forma rigurosa con la metodologia de cinco fases:
Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar (en inglés DMAIC: Define,

Measure, Analyze, Improve and Control). (p. 422).

2.2.1. Detalle de las etapas de la Metodologia DMAIC.

El proceso del DMAIC es una metodologia robusta que trabaja bajo fases
estructuradas (Definir/Medir/Analizar/Implementar/Controlar) y que con su
desarrollo permiten:

- Laidentificacion y analisis de un problema.

- Solucién y mantenimiento de una mejora.
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Figura 16. Metodologia DMAIC.
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Fuente: Pagina web. Mundanai.

2.2.1.1. Etapa de Definicién.

La primera fase de la metodologia refiere a la Definicion y es la que da contexto
al panorama actual, ayuda a comprender el proceso en su totalidad, en esta
etapa se logra identificar cual es el problema u oportunidad de mejora para
trazar una ruta de accion en pro de su mejora. Esta fase se apoya en la
herramienta de definiciébn de procesos denominada Diagrama SIPOC, la cual
en su elaboracion provee informaciéon especifica de todo lo que compone el
proceso y en la realizacion de Diagramas de Flujo o mapas de proceso para
la visualizacion del proceso y tareas especificas para su ejecucion y el
Diagrama causa — efecto, el cual permite delimitar las causas principales y el
efecto que cada una de estas en el proceso.

2.21.2. Etapa de Medicién.

La fase de medicidn permite establecer el rendimiento que tiene el proceso
actualmente, de este punto se obtienen los datos cualitativos y cuantitativos

que seran analizados en la siguiente etapa.
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Esta fase se apoyara en la elaboracién de un Estudio de tiempos y
movimientos que permita la obtencion de datos relacionados al rendimiento
actual del proceso.

2.2.1.3. Etapa de Analisis.

En esta fase se lleva a cabo el analisis de la informacion recolectada en el
desarrollo de las fases anteriores, tiene como fin encontrar cual es la causa o
las causas principales que estan afectando el proceso. Para la realizacion de
esta etapa se requiere la utilizacion de diferentes herramientas ingenieriles que
permitan el analisis integral de las causas y el desarrollo organizado de
opciones de mejora.

2.21.4. Etapa de Implementacién.

Dentro de la etapa se crea un plan de acciones necesarias a ejecutar para
lograr que la propuesta se ponga en marcha. Esta etapa incluye diversa
informacion de indole: financiero-presupuestario, beneficios, requerimientos
especificos para la solucion determinada.

La etapa se puede soportar en herramientas ingenieriles como lo son las
Lluvias o tormentas de ideas para la identificacion de propuestas, el desarrollo
de un analisis econdmico de costo-beneficio para validar los costos de la
implementacion vs los beneficios esperados, un planificador de acciones
especificas como es el caso del Diagrama de Gantt.

2.2.1.5. Etapa de Control.

Dentro de la etapa se crea un plan de verificacion que ayude con el
cumplimiento del proceso segun los cambios implementados y que permita
medir y evaluar el rendimiento del proceso después de ser optimizado.

Esta etapa recae en una estandarizacién del proceso definiendo las normas
relacionadas a este, para que sirvan como parametros al ejecutar un control

de verificacion.
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2.3. Marco conceptual referente al impacto del proyecto.

La realizacidén de este trabajo se encuentra circunscrito a la identificacion de
las oportunidades de mejora que permitiran la optimizacion del proceso de
“creacion de articulos en las lineas de inventario”.

La consecucion exitosa del presente trabajo supone impactos positivos que se
pueden definir a corto/mediano y largo plazo.

Si referimos el alcance a corto/mediano plazo podemos definir un impacto en
funcién de lo siguiente:

- Reduccion del tiempo de la operacion.

- Reduccion del recurso humano en funcion del tiempo que se dedica
actualmente a esta actividad operativa.

- Disposicion del recurso humano para realizar otras tareas de mayor
valor para la organizacion como son: el control del movimiento y los
niveles de inventario, el analisis de demanda y la planificacién de
ventas.

- Aprovechamiento de las herramientas tecnoldgicas.

- Estandarizaciéon de la informacion que se suministra al sistema
facilitando una correcta base de datos para en un futuro realizar los
respectivos analisis.

Todo lo anterior repercute econdmicamente en la empresa al eficientizar el uso
de varios recursos (tiempo, humano, tecnolégico) de la organizacion.

Por su parte a largo plazo se puede identificar que la propuesta a desarrollar
para la atencion del proceso de “creacion de articulos en las lineas de
inventario” a cargo de la Jefatura de Categorias 1, se podra ver replicada en
otros procesos que guardan similitud al de estudio y que se encuentran a cargo
de la Jefatura de Categorias 2.

El DMAIC es una de las metodolégicas mas utilizadas para el desarrollo de

diversos proyectos, siento funcional en la mayoria de las areas que es

58



aplicado, especificamente en el area de inventarios que es la que atane a este
proyecto, se puede referenciar como ejemplo el trabajo de investigacion para
disminuir costos de inventario llevado a cabo por Ojeda (2015), donde describe
en sus conclusiones lo siguiente:
Utilizando los cinco pasos de la metodologia DMAIC-Seis Sigma se
buscdé una solucion para la reduccién de costo de inventario del
producto no conforme pendiente por re-trabajar. Por medio de este
proyecto obtuvo una reduccién del inventario de producto no conforme
pendiente por re-trabajar de un costo de $97,859 a un costo de $13,139
por lo cual con las mejoras y el control que se establecié se logro re-
trabajar un costo de $84,720. Esto representa un 86.56% en reduccion.
Por lo tanto, no solo se cumplié con el objetivo (reduccién de un 50%
del costo de inventario) sino que la superamos por un 36.57% del

objetivo planteado. (p. 09)

59



2.4. Antecedentes de proyectos o experiencias semejantes.

Las herramientas tecnoldgicas son grandes aliadas para convertir actividades
de tipo manual, poco agiles y que no generan un valor agregado a la empresa,
en procesos de mayor agilidad, menor tiempo de ejecucion y con data mas
confiable para su posterior analisis. Un ejemplo de lo anterior se puede
referenciar en los datos obtenidos por Pinzén y Augusto (2016) en el desarrollo
de su investigacion para el mejoramiento del control de inventarios a través de
la utilizacion de una herramienta informatica, donde concluyen lo siguiente:
Los resultados obtenidos después de realizar la simulacién de los
diferentes procesos de manejo y control de inventarios llevados por la
empresa reflejan que en cada uno de ellos se emplea un tiempo menor
utilizando la herramienta de aplicativo Access en comparacién con los
meétodos usados actualmente. Para el proceso de ingreso de
informacion de la muestra de 490 piezas de manera individual, se
empled un tiempo de 2777 minutos utilizando el aplicativo Access a
diferencia del método actual el cual gasto un tiempo de 4900 min. El
aplicativo Access para este proceso refleja un mejoramiento de tiempo
igual a 43.32% comparado con el método actual. Para el proceso de
ingreso de piezas por carga masiva de datos, el aplicativo Access abre
una ventana de generacidon de una ventaja mas amplia sobre los
procesos actuales ya que permite realizar carga masiva de datos en un
corto tiempo. Esto permite el aumento de volumen de procesamiento de
piezas al igual que una disminucion significativa de tiempo en el
procesamiento de nuevas piezas. En el proceso relacionado con la
reposicion de piezas de inventario en oficina, se obtuvo una disminucion
de tiempo del método actual de 1715 minutos a 1021 minutos

empleando el aplicativo Access. El aplicativo Access para este proceso
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refleja un mejoramiento de tiempo igual a 40.5% comparado con el

meétodo actual. (p. 70).
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO



3.1.

Metodologia para la definicion del problema.

En la presente etapa tal cual su nombre lo menciona se define diferente

informacion relacionada al proyecto de estudio, misma que nos ayuda a

interpretar mejor la situacién actual.

En esta seccidn se abordan aspectos del proceso que se esta viendo afectado,

recaudando la informacion necesaria para definir de una manera concreta cual

es la afectacion u oportunidad de mejora que se define para trabajar, el

proceso actual que se realiza y como se realiza, que informacion y que

resultados se contemplan actualmente en la gestion del proceso.

Tabla 1. Herramientas para desarrollo de Etapa de Definicion.

Etapa Herramienta Utilidad Aplicacién Resultado
Ingenieril (actividad)
Diagrama Se recaba la |Entrevista Se conoce la
SIPOC. informacion necesaria (con Jefe de |informacidn que se
para la identificacion de |Categorias 1 |incluye al sistema, los
los diferentes factores |para conocer |proveedores de esta y
externos e internos que |el  proceso |el proceso que recibe,
influyen en un proceso. |global. asi como los
entregables y quienes
los utilizaran.
Diagrama de |Brinda una [Reunioén con [Se visualiza de forma
Flujo. representacion grafica |Analista de |grafica el flujo del
de las diferentes fases |Categorias |proceso, las diferentes
Definicién del proceso, que |para definir |actividades que se
permite identificar |el flujo del |deben realizar para su
puntos de mejora en el |proceso. ejecucion.
proceso.
Diagrama Se identifican  las |[Reunién con |Se obtiene el detalle de

causa-efecto.

diferentes causas que
se relacionan a un
problema y que tipo de
afectacion produce.

Jefatura de
Categorias
1.

las causas que influyen
en un problema.

Fuente: Elaboracion propia.
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Las herramientas ingenieriles propuestas en esta etapa conllevan a la
combinacion del uso de un Diagrama SIPOC, el Diagrama de Flujo y el
Diagrama Causa - efecto.

La primera herramienta permite una definicion robusta que contempla las
diferentes actividades que se llevan a cabo para realizar la tarea de Creacion
de Lineas de Inventario, incluyendo el proceso general de esta tarea, asi como
de los insumos requeridos para su gestion, quién esta a cargo del proceso,
que resultados se obtienen y quienes son los receptores de dicha informacion.
La segunda herramienta, permite una representacion visual del proceso, lo
cual es de utilidad para identificar de qué forma es tratada la informacion y que
flujo lleva la misma.

Por ultimo, la herramienta de Causa y Efecto define las diferentes causas que
estan afectando el proceso y que efecto estan ocasionando.

La combinacion de estas herramientas da como resultado la correcta definicidon
del panorama actual a trabajar y al ser determinadas las causas en esta etapa,
se cuenta con los insumos necesarios para las fases en que se debera medir

y analizar.
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3.2.

Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo del proyecto.

La etapa de medicidon consiente en la revisién de la informacion cualitativa

recabada en la fase de definicion y adicional la elaboracion de mediciones

cuantitativas relacionadas al rendimiento de un proceso que seran el

complemento de la informacion cualitativa.

Esta seccion reune los datos especificos referentes al rendimiento del proceso

de Creacion de Lineas de Inventario tanto de indole cualitativa como de forma

cuantitativa.

Tabla 2. Herramientas para desarrollo de Etapa de Medicion.

Etapa | Herramienta Utilidad Aplicacién Resultado
Ingenieril (actividad)
Estudio de | Permite Reunién con | Se referencia el
tiempos y | identificar de | Analista de | tiempo estandar
movimientos. | forma Categorias del proceso, asi
cuantitativa la | para la | como el tiempo
informacion aplicaciéon de | individual de cada
Medicion relacionada al | la actividad.
tiempo del | herramienta.
proceso.
Utilizacion de | Determina un | Aplicacion de | Definicion de la
calculos nivel de | formulas cantidad de
estadisticos muestreo necesarias observaciones
para la | confiable para | para la | del proceso.
determinacion | la medicion | determinacio
de la muestra. | correcta del |[n de la
proceso. muestra.
Interpretar la | Corroboraciéon | Utilizar el | Fundamentacion
informacion de las | desarrollo y | de las
recolectada inconsistencias | resultados inconsistencias
en la | que afecten el | del estudio | determinadas en
Definicion y | proceso. de tiempos | el proceso.
Medicion. para validar
las etapas.

Fuente: Elaboracion propia.

65




Se referencia la informacion cualitativa recabada en la fase de definicion y se
suma la medicion del tiempo estandar de ejecucion del proceso o rendimiento,
a través de la identificacion del tiempo individual que tarda en realizarse cada

una de las actividades que integran el proceso.
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3.3.

Metodologia para la propuesta de mejora, construccién o puesta

en practica de un nuevo proceso, producto o servicio.

Esta etapa es fundamental para el desarrollo correcto del proyecto, conlleva

un ordenamiento, revision y anadlisis de toda la informacién recolectada y

mediciones realizadas en las etapas de medicion.

Su revision y desarrollo enlaza las dos secciones que atafien al proyecto,

donde se da el conocimiento especifico del proceso actual y se definen los

pasos a seguir para una mejora.

Tabla 3. Herramientas para desarrollo de Etapa de Analisis.

Etapa Herramienta Utilidad Aplicacion Resultado
Ingenieril (actividad)

Metodologia de | Validacion de | Utilizaciéon de la | Definicidon y

Analisis de | causas metodologia a | validacién de

causas. identificadas e|travées de la|las causas vy
identificacion ~ de | aplicacion de | desarrollo de
como se pueden | diferentes acciones
resolver. herramientas correctivas.

ingenieriles.

Técnica de los 5 | Indagacién de las | Entrevista con los | Validacion de

Por qué. causas del | encargados del | las causas
problema, el por | proceso. identificadas
qué se consideran para
asi y si se corroborar que
encuentran sean las
debidamente correctas.

Analisis definidas.

Multivoto.

Clasificacion de las
diferentes causas
identificadas, con
el fin de determinar
las de  mayor
importancia.

Aplicaciéon de la
herramienta con
los encargados
del proceso para
conocer su
criterio experto.

Determinacion
de las causas
de mayor
relevancia.
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Analisis

Herramienta Utilidad Aplicacién Resultado

Ingenieril (actividad)

Diagrama Representacion de | Analisis y | Visualizacion

Pareto. las diferentes | representacion de las causas
causas del | grafica de la | que generan la
problemay cuantas | informacion  de | mayor  parte
veces esta causa |las mediciones | del problema.
se presenta. realizadas.

Tormenta de | Generacion de | Recoleccién  de | Definicion  de

ideas. acciones puntos de vista | las posibles
correctivas que | con los | soluciones
permitan la | encargados del | para la
atencion de la | proceso. atencién
mejora de los integral del
procesos. problema.

Fuente: Elaboracion propia.

En la fase se determina el rendimiento, se

da el analisis de causas y la

prioridad de atencidén que deben tener, esto en relacion con la informacion

recolectada y la opinion experta de los encargados del proceso.

Partiendo de dicha informacion se gestionan las opciones de mejora o

correccion que se deben realizar, se validan para determinar las que sean

factibles para mejorar la situacion actual del proceso de Creacion de Lineas

de Inventario.

La combinacion de las diferentes herramientas, dan la posibilidad de seguir un

esquema ordenado para fijar las causas, posteriormente su grado de

importancia en el problema y por ultimo establecer varias ideas para atender

el problema con una solucién solida.
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3.4.

Metodologia para la implementacion del Proyecto.

La cuarta fase de la metodologia del DMAIC, refiere al establecimiento de la

solucion a implementar, para esto se debe elaborar un plan de propuestas de

acciones de mejora especificas.

Los cambios por realizar proyectan la mejora del proceso, donde se debe

identificar cual es la mejora estimada que se contempla alcanzar (recursos,

tiempo).

Tabla 4. Herramientas para desarrollo de Etapa de Implementacion.

Etapa Herramienta Utilidad Aplicacién Resultado
Ingenieril (actividad)
Diagrama de | Programacion y | Definicion del | Se  proyectan
Gantt. representacion | cronograma |las  acciones
visual de las | de acciones. | especificas
actividades a | Validacién para poner en
realizar para la | con equipo | marcha el plan
implementacion | de Grupo | de mejora. Se
de una mejora. | Purdy. define el
tiempo y orden
para ejecutar
Implementacion cada accion.
Analisis Validacién de la | Recaudacion | Se cuantifica la
econdémico propuesta de | de datos | viabilidad de la
de costo- | mejora en | necesarios. propuesta. Si
beneficio. relacion con los | Elaboraciéon | esta es
recursos del analisis | asequible para
necesarios para la | ser
para la | definicion de | desarrollada
implementacién | los calculos | por la
VS los | relacionados. | organizacion y
beneficios el valor que
esperados. generara.

Fuente: Elaboracién propia.
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Se contempla en su elaboracion: la definicion de acciones especificas y su
debida distribucibn en una secuencia logica. Para lograr un esquema
estructurado de implementacion se apoyara el desarrollo en una herramienta
como el Diagrama de Gantt.

La solucién para implementar es validada mediante un analisis econdmico de
tipo costo — beneficio, con el fin de evaluar los costos que se incurriran en su
desarrollo vs el valor o beneficio que dicho cambio aportara a la empresa en
un periodo definido, identificando asi el tiempo del retorno de la inversion y la

factibilidad de la propuesta.
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3.5.

Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y

seguimiento de resultados.

La verificacion, control y seguimiento del rendimiento se da una vez que el plan

de implementacion se ha concluido, alli se debe proceder con su seguimiento.

En tanto se finalice la implementacion de las acciones de mejora, se debe

empezar con un plan de control periddico, que permita validar que los

beneficios esperados se estén cumpliendo, que las tareas se estén realizando

de forma correcta y que el proceso este entregando la informacion precisa que

se espera.

Tabla 5. Herramientas para desarrollo de Etapa de Control.

Etapa Herramienta Utilidad Aplicacién Resultado
Ingenieril (actividad)
Estandarizacion | Permite la creacién de | Evaluacion de | Se identifica la
de procesos. procedimientos y | los puntos | forma y modo
normas a cumplir en | criticos del | 6ptimo para
un proceso. proceso para | ejecutar las
de forma clara | acciones.
definir los | Se  determinan
procedimientos | las normas o
Control a cumplir. procedimientos
de relevancia.
Plan de control | Permite validar el | Definicion de | Se definen los
rendimiento de wuna|los puntos a | puntos a
propuesta de mejora. | controlar para | controlar, asi
Controlar que las |la creacién de | como la
acciones se estén | acciones de | periodicidad con

realizando de forma

estandarizada.
Posibilita nuevas
oportunidades de
mejora.

control.

que deben ser
controlados y la
forma en que lo
seran.

Fuente: Elaboracién propia.
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Este proceso de verificacion debe ser recurrente en el tiempo, con el fin de
también identificar nuevas oportunidades de mejora o si alguna tarea no esta
cumpliendo con lo esperado, atenderla con inmediatez.

El proyecto se apoya en la estructuracion de un proceso estandarizado, con
procedimientos y normas definidos que sirvan como guia para la realizacién
del proceso por los encargados después de su ajuste y que a la vez sean
parametros para sus verificaciones futuras.

Se pretende la consecucion de acciones, nhormas o procedimientos que sean
relevantes para que el proceso perdure en el tiempo, a través de un plan de
control que dé cabida a una mejora continua en este y otros departamentos de

la organizacion.
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CAPIiTULO IV
LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS



4.1. Desarrollo de la investigacién relacionada a la situacion

presentada en el proceso de Creacion de Lineas de Inventario.

Partiendo la situacién determinada en el apartado de Idea del Problema y que
se resume en una ineficiencia en el proceso de Creacion de Lineas de
Inventario, la presente seccion tiene como meta lo siguiente:

1. ldentificar, definir y diagramar las diferentes actividades que se realizan
en el proceso, incluyendo los aspectos especificos del proceso que se
realiza, la informacion que se suministra para su realizacion y los
resultados que se esperan de este. (Etapa Definir).

2. Medir el rendimiento del proceso para la corroboracion de informacién
cuantitativa suministrada por la empresa y que se ha desarrollado en la
Idea del Problema. (Etapa Medir).

3. Determinar y fundamentar como inciden las causas cuantitativas y
cualitativas en el problema. (Etapa Analizar).

4. Generar y validar las opciones de mejora que sean factibles para la
correccion del problema dando sustento al inicio de una propuesta de

mejora integral. (Etapa Analizar).
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4.2. Determinacion de la secuencia légica y fundamentacioén para la
aplicacion de las fases de Definicion, Medicion, Analisis y sus

respectivas herramientas ingenieriles.

Para el desarrollo de la investigacion, se apoyara esta en la metodologia de
DMAIC, atendiendo en la presente seccion las fases de Definicion, Medicion y
Analisis.

Con el progreso de esta seccion se cumplird con la serie de objetivos
especificos determinados en el punto 4.1.

Para la atencion de estas fases del DMAIC y el alcance de los objetivos, se
dara una estructura de aplicacion de herramientas ingenieriles que guarden un
orden légico que permita la implementacion y aprovechamiento idéneo de

estas, definiéndose este proceso en la siguiente tabla.

Tabla 6. Secuencia de aplicacion de herramientas.

Etapa Herramienta Secuencia légica y fundamentacion de aplicaciéon
Ingenieril
Diagrama SIPOC. Numero 1: se aplicara de inicio, situara los diferentes

factores (externos e internos) que influyen en el
proceso de estudio.

Diagrama de Flujo. Numero 2: sera aplicado una vez se encuentre
Definicion definido el SIPOC, con la proyeccion de visualizar la
situacion actual que se realiza y que a la vez sirva de
insumo para la medicién del rendimiento del proceso
en el estudio de tiempos.

Diagrama causa- | Numero 3: se aplicara una vez se encuentre definido
efecto. de forma detallada el proceso por las herramientas
SIPOC y Flujo. Proveera las causas que seran
estudiadas y analizadas en la siguiente etapa.

Estudio de tiempos y | Numero 4: estudiar el rendimiento del proceso, provee
movimientos. datos cuantitativos del tiempo que tarda el proceso en
Medicion su totalidad, asi como a nivel individual para cada una
de las actividades que se realizan.
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Etapa Herramienta Secuencia légica y fundamentacion de aplicaciéon
Ingenieril
Utilizacion de céalculos | Numero 5: la utilizacion de datos y conceptos
estadisticos para | estadisticos es necesaria para la determinacion de la
determinacion de la | cantidad de observaciones que se deben realizar al
Medicién | muestra proceso para su correcta medicion.
Interpretar la | Numero 6: aplicado el estudio de tiempos vy
informacién movimientos se obtendra informacion relevante para
recolectada en la | corroborar las causas determinadas en el Ishikawa y
Definicién y Medicion. | validar cuales se estan presentando en la medicion y
con cual periodicidad se dan.
Metodologia de | Numero 7: la metodologia plantea la aplicacion de las
Andlisis de causas. herramientas ingenieriles de una forma ordenada,
permitiendo un desarrollo idéneo para la validacién de
cada una de las causas identificadas/medidas, su
posterior clasificacion de incidencia en el proceso y la
determinacion de posibles opciones de mejora.
Técnica de los 5 Por | Numero 8: primer herramienta de analisis de causas,
qué. se utilizara para la corroboracién y validacion de las
causas.
Analisis Multivoto. Numero 9: segunda herramienta de analisis de

causas que sera aplicada con la finalidad de
determinar cuales son las causas que influyen de
mayor forma en la situacion actual.

Diagrama Pareto.

Numero 10: tercer herramienta de analisis de causas,
se apoya en la herramienta multivoto para la
representacion grafica de las causas, facilitando la
visualizacion de las causas que inciden de mayor
forma en el problema.

Tormenta de ideas.

Numero 11: cuarta herramienta de analisis de causas,
esta herramienta funge de enlace entre la etapa de
determinacion de causas de la situacién actual y la
etapa de desarrollo de una propuesta de mejora, su
aplicaciéon permite la identificacion de posibles
opciones de mejora, que posteriormente seran
validadas en las siguientes secciones de desarrollo
del proyecto.

Fuente: Elaboracién propia.
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El planteamiento antes descrito permite una secuencia de desarrollo idénea
para la atencién de la situacion actual, a través de una correcta definicion de
las causas que estan afectando al problema, el nivel de frecuencia con que se
presentan y sirviendo de punto de partida para la generacion de ideas de

mejora a estudiar con el desarrollo de los capitulos faltantes.
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4.3. Desarrollo de la fase de Definicion de la situacion actual.

4.3.1. Diagrama SIPOC aplicado al proceso de Creacion de Lineas de
inventario.
La aplicacién del diagrama SIPOC se ha desarrollado con la finalidad de
conocer de forma robusta, integral y ordenada los datos y actividades del
proceso. Esta herramienta permite situar diferentes situaciones que se estén
presentando en el problema y a la vez la definicion de posibles causas. Su
realizacion se ha dado mediante la realizacion de sesiones de trabajo tanto
con el Analista de Categorias encargado del proceso que ha proveido
informacion operativo y especifica del proceso, asi como con la Jefatura de
Categorias 1 para la validacion de la informacion recolectada.
Su gestion ha logrado identificar diferente informacion y situaciones
relacionadas al proceso que son relevantes para el desarrollo de la
investigacion.
4.3.1.1. Determinaciéon de informacion relacionada al grupo de datos
para los Suplidores del Diagrama SIPOC.
La recoleccion de informacion relacionada a los Suplidores del proceso ha
arrojado el conocimiento de los proveedores especificos de la informacion, asi
como detalles adicionales relacionados a dichos proveedores que seran
abordados en la etapa de medicidn.

- La informacion se obtiene desde la documentacion facilitada por los
proveedores de inventario que se encuentran ubicados en diferentes
paises.

- Lainformacion de los proveedores es obtenida a través de documentos
de Excel.

- Cada proveedor mantiene un formato independiente de como provee la
informacion, por lo cual no se encuentra un formato uniforme para los

insumos que se brindan al proceso.
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En el proceso de creacion de lineas intervienen una cantidad
sumamente amplia de proveedores de inventario/informacién que
asciende hasta 600 diferentes, sin embargo, existen 4 proveedores que
segun confirmacién del Jefe de Categorias 1 generan el 80% del
inventario de repuestos de Grupo Purdy.

Los principales proveedores identificados son los siguientes:

a. TTC: Toyota Tsusho Corporation — Japén.

b. TMNA: Toyota Motor North America — USA.

c. TASA: Toyota Argentina S.A. — Argentina.

d. TDB: Toyota do Brasil — Brasil.

4.3.1.2. Determinacion de informacién relacionada al grupo de datos de

Entradas (Informacién) del Diagrama SIPOC.

La informacién que se manipula en el proceso se ha identificado en el

desarrollo del grupo de entrada de la herramienta SIPOC, se ha construido un

esquema de los atributos que se manipulan durante el proceso de creacion,

asi como el orden en que son trabajados.

La informacion a utilizar refiere a una amplia cantidad de atributos de
diferentes tipos relacionados a cada producto que sera creado en el
sistema, diferentes parametros y clasificaciones que permiten una
correcta identificacion y categorizacion.

Los datos se encuentran contenidos en documentos de formato Excel.
La informacion que se incluye guarda una estructura o datos definidos,
sin embargo, la fuente desde la cual se obtienen los diversos datos no
se encuentra estandarizada, ya que los formatos utilizados por los
proveedores varia de uno a otro.

Existen atributos dentro del proceso que no son utilizados por los

analistas o que no generan informacion relevante.
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- Segun indicacion de Jefatura de Categorias 1 en la Idea del Problema

se indica una cantidad de atributos que asciende hasta los 100

articulos, la aplicacién del Diagrama SIPOC ha permitido identificar que

en el proceso de Creacién de articulos, se incluyen, seleccionan o

revisan los datos correspondientes a un total de 67 atributos de los 100

indicados en las referencias iniciales, para lo anterior el Jefe de

Categorias 1 ha indicado que existe una serie de atributos adicionales

para cada producto (no especificados) que son cargados de forma

posterior a la creacion de lineas de inventario.

Los datos que se asignan en el proceso de creacion de lineas de inventario

refieren a una serie de atributos que son incluidos en 8 mddulos

independientes de carga, la informacion que se suministra al sistema se detalla

de seguido, que a la vez se dividen en subsecciones de creacion:

Modulo de creacion de Detalle:

a. Subseccion de creacion General 1:

1.

7.
8.
9.

Caodigo: Cdédigo del item a crear.

2. Nombre: nombre del item a incluir.
3.
4

. Unidad: se utiliza siempre “Unidad de Levantamiento”. (No es de

Nombre corto: referencia corta del producto.

importancia).

Tipo: define tipo de producto por: Repuestos / Accesorios / Nacional
/ Mayoreo / Materiales.

PNC: Numero de indice en catalogo, categoriza el modelo del
producto.

BIN: se indica siempre “AA”. (No es de importancia).

Reemplazado: en el caso de que el producto reemplace a otro.

Kit: formato de la presentacion del producto, siempre se asigna: “17”.

10. Factor unitario: unidad de medida, siempre se asigna: “1”.
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11.Observacion: es opcional, detalle se incluye solo si es necesario.
12.Formato: forma en que se presenta el cédigo del producto.
13.Estatus: activado / desactivado.

Los datos que se ingresan en la subseccion General 1 del modulo de Detalle
se ejemplifican en el Anexo 1.
b. Subseccion de creacion General 2:
14.Franquicia: marcas de distribucion.
15.Linea: tipo de mercado (pasajeros, particular, trabajo).
16.PFC: Pricing Factor Code, este punto define el tipo de articulo o
gama.

17.Producto: tipo de producto.

Los datos que se ingresan en la subseccion General 2 del modulo de Detalle
se ejemplifican en el Anexo 2.
c. Subsecciéon de creacién General 3:
18.Minimo de compra: el minimo de compra siempre sera de “1”.
19.No pedir debido a: indica si un producto no se manejara en
inventario y la razon.
20.Inicio de produccién: la fecha de inicio de produccion del producto.
(no es de importancia).
21.Fin de produccioén: la fecha en que se deja de hacer el producto.

(descontinuados). (no es de importancia).

Grupo de Oferta:
22.Cantidad Oferta: refiere a la cantidad maxima de unidades en oferta
por articulo (se define en el numero “999”).
23.Precio Oferta: en esta etapa no se asignan los precios de venta,
solamente se marca cual sera el precio predeterminado o principal

del producto. (no se modifica).
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o Normalmente se selecciona la opcion de “Precio actual”.

o Sistema admite hasta 6 precios para un mismo producto.

Grupo de Puntaje:

24.Puntaje especial: se selecciona siempre: “Simple puntaje”. (no es de
importancia).
25.Fecha inicio: fecha de dia de creacion. (No es de importancia).

26.Fecha final: fecha del siguiente dia. (No es de importancia).

Grupo de Otros (por seleccion):

27. Articulo distribuido por el CPD: siempre se selecciona esta opcion.

28.Calculo de MAD Histdrico: siempre se selecciona esta opcion. Es
funcional para el calculo de Rotacion.

29. Excluir de pedidos especiales: no se selecciona esta opcion.

30.Material: no se utiliza, no se selecciona. (No es de importancia).

31.Impedir la compra del articulo: de seleccionar esta opcion, se debe
especificar la razén del por qué.

32.Programa de Cliente Frecuente: no se utiliza, no se selecciona. (No
es de importancia).

33.Aplica Precio Protegido: no se utiliza, no se selecciona. (No es de
importancia).

34.Entrega Automatica Integracion Taller: no se utiliza, no se

selecciona. (No es de importancia).

La presente seccion es una de la que mas aglomera datos de creacion, sin

embargo, es relevante mencionar que algunos no guardan importancia para el

proceso, segun lo indicado por el Analista de Categorias en la sesion de

trabajo.

Los datos que se ingresan en la subseccion General 3 del modulo de Detalle

se ejemplifican en el Anexo 3.
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d. Subseccion de creaciéon General 4:
35.Clase NAUCA: categoria CABYS a la que corresponde el producto
en el Catalogo de Bienes y Servicios.

36.Auxiliar CABYS: opcional, para detalles adicionales.

Los datos que se ingresan en la subseccion General 4 del modulo de Detalle
se ejemplifican en el Anexo 4.

e. Subseccion Contenido por empresa:

General:

37.Empresa: solo se utiliza la opcion de Purdy Motor, se debe encontrar
asignada de forma automatica por el sistema.

38.Numero de fabrica: valor se asigna automaticamente por sistema.
(no se modifica).

39.Categoria: valor se asigna automaticamente por sistema. (no se
modifica).

40.PGC: valor se asigna automaticamente por sistema. (no se
modifica).

41.SCC (Manual): valor se asigna automaticamente por sistema. (no se
modifica).

42.SCC (Automatica): valor se asigna automaticamente por sistema.

(no se modifica).

Grupo de Costos:
43.Costo actual: en esta etapa no se asignan los costos, no son
editables, solamente son casillas de referencia ligadas al producto.
Son cargados en la etapa del ingreso de una factura de compra al
sistema. (no se modifica).
44.FOB: misma condiciéon que costo actual. (no se modifica).

45.FOB P.E.: misma condicion que costo actual. (no se modifica).
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46.Costo Promedio: se genera automaticamente por el sistema con el
ingreso de diferentes érdenes de compra. (no se modifica).

47.FOB Promedio: se genera automaticamente por el sistema con el
ingreso de diferentes érdenes de compra. (no se modifica).
Otros (por seleccioén):

48.Exento del impuesto de venta: no se selecciona, atributo ya no es
utilizado, se utilizaba para productos de repuestos usados que antes
no pagan impuestos.

49 Verificar precio externo: no se selecciona.

50.Permite la venta bajo costo: no se selecciona, producto no debe ser

vendido por debajo del costo.

Los datos que se ingresan en la subseccion de Contenido por empresa del
modulo de Detalle se ejemplifican en el Anexo 5.
f. Subseccion Demanda:
51.Empresa: se selecciona siempre “02 Purdy Motor S.A.”. La seccion
al inicio no tiene datos, se actualizan segun el movimiento del

producto.

Los datos que se ingresan en la subseccion de Demanda por empresa del
modulo de Detalle se ejemplifican en el Anexo 6.
Moédulo de creacion de Proveedor:
a. Subseccién Proveedores:
52.Empresa: se selecciona siempre “02 Purdy Motor S.A.”.
53.Proveedor. se asignan las opciones correspondientes que
referencian la ubicacion del proveedor (pais) y la modalidad
(maritima o aérea). Solo admite un proveedor principal y adicional
todos los que se requieran de forma secundaria.
54.Asignados: se referencian los proveedores que ya han sido

habilitados para el producto.
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Los datos que se ingresan en la subseccion de Proveedores del médulo de
Detalle se ejemplifican en el Anexo 7.
Médulo de Equivalentes:
a. Subseccion de Cdédigos Equivalentes: seccién es opcional.
55. Equivalencia: referencia a productos similares al item, pero de otras
marcas, no importa que se encuentren o no en sistema.
56. Asignados: detalla las referencias a otros articulos que ya han sido

incluidas para el producto que se esta creando.

Los datos que se ingresan en el modulo de Equivalentes se ejemplifican en el

Anexo 8.

Médulo de Sustitutos:

a. Subseccion Articulos Sustitutos: seccion es opcional.
57.Sustituto: referencia a productos similares al item, que tengan la

misma funcionabilidad y que sean utiles para sustituir el producto si
este no contara con inventario.
Solo admite referencias de productos en inventario, que se
encuentren en sistema.

58. Asignados: listado de referencias incluidas.

Los datos que se ingresan en el médulo de Sustitutos se ejemplifican en el
Anexo 9.
Médulo Bodegas:
a. Subseccién Bodegas:
59.Bodegas: refiere a las diversas ubicaciones en que se crearan los
productos, actualmente se asignan todas las bodegas al articulo
(para facilitar el proceso), lo ideal es que solo se seleccionaran las

que corresponden.
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Los datos que se ingresan en el modulo de Bodegas se ejemplifican en el
Anexo 10.
Moédulo Modelos:
a. Subseccién Modelo Precio:
60. Empresa: solo se utiliza la opcién “02 - Purdy Motor”.
61.Model: el modelo del producto ya debe estar creado (por otro
departamento), si se encuentra, se asigna, si no, se elige el modelo
geneérico.
62.Markup: asignado de forma automatica por sistema. (no se
modifica).
63.MGC: este atributo define el segmento o publico meta. Se categoriza
mediante el uso de letras desde A hasta E, donde A es Bajo Margen

y B es Alto Margen.

Los datos que se ingresan en el mddulo de Modelos se ejemplifican en el
Anexo 11.
Médulo Complementos:
a. Subseccién Articulos Complementos: seccion es opcional
64.Complemento: refiere a los articulos que se deberian vender en
conjunto con el que se esta creando, articulos que complementan la
funcion del principal.
65. Cantidad: refiere a la cantidad total del otro articulo que se requiere
vender en conjunto con el que se esta creando para complementar
el producto.

66. Asignados: listado de referencias incluidas.

Los datos que se ingresan en el médulo de Complementos se ejemplifican en

el Anexo 12.
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Médulo Empresas:

a. Subseccién Empresas:

67: Empresas: se asignan “02 — Purdy Motor S.A.” y “03 — Purdy Auto
S.A

Los datos que se ingresan en el médulo de Empresas se ejemplifican en el
Anexo 13.

4.3.1.3. Determinacién de informacién relacionada al grupo de datos de

Proceso del Diagrama SIPOC.

Al abordar el grupo de datos correspondientes al Proceso de Creacion de

Lineas de Inventario, que a su vez conllevan al flujo actual de la informacion

se ha determinado lo siguiente:

El proceso es conocido de forma empirica por los encargados, siguen
una misma secuencia de pasos para ejecutar la Creacién de Lineas de
Inventario, sin embargo, este proceso no se encuentra documentado,
normado o estandarizado.

El levantamiento del proceso actual que se representa en esta seccion
es de autoria del estudiante segun los pasos indicados por el Analista
de Categorias y su posterior validacion por parte de la Jefatura de
Categorias.

La creacion de lineas de inventario se realiza de forma 100% manual
por el analista de categorias, desde las revisiones previas hasta la
ejecucion de los diferentes pasos operativos.

El proceso se apoya en su totalidad un sistema informatico, que a
simple vista denota complejidad, al encontrarse segregado en
diferentes modulos la asignacion de atributos.

Para ingresar los atributos que corresponden al articulo se debe pasar
entre 8 modulos de creacion (Detalle, Proveedor, Equivalentes,

Sustitutos, Bodegas, Modelos, Complementos y Empresas), de los
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cuales el modulo de Detalle se subdivide en 6 secciones adicionales
(General 1, General 2, General 3, General 4, Contenido por empresa y
Demanda).

Lo descrito en el ultimo punto de hallazgos del proceso se ejemplifica en las
siguientes figuras:
Figura 17. Modulos de creacion de lineas de inventario.

Proveedor

Equivalentes
Sustitutos
Bodegas
Modelos
Complemsntos

Empresas

Fuente: Grupo Purdy.

Figura 18. Subdivision de modulo de creacion de Detalle.
Generzt ] Gensral 2 Genersl 3 General 4 Contenico por Empress Dremnanda

Fuente: Grupo Purdy.

Partiendo de la informacién recolectada se ha procedido con el levantamiento
del flujo del proceso que realizan los Analistas de Cargas de Grupo Purdy para
la consecucion de la tarea de creacion de lineas de inventario actualmente, se

ha tomado a consideracion en el desarrollo de este flujo la referencia de los

88



tiempos que estima la empresa que tarda para cada actividad que se realiza
en el proceso, es importante resaltar que Grupo Purdy no ha realizado
anteriormente un estudio de tiempos que delimite los tiempos indicados se
basan en el criterio experto de los encargados del proceso y los cuales son
considerados como altos, estos a su vez serviran de insumo para comparar
los resultados de las mediciones de la herramienta de estudios de tiempos y
movimientos, para asi validar si las mediciones son o no superiores a lo
estimado por la empresa.

La forma en la que fluye la informacién en este proceso se encuentra

debidamente detallada y validada en la siguiente tabla:

Tabla 7. Flujo del proceso de Creacion de Lineas de Inventario.

Actividad Subactividad Tiempo
de
actividad
Inicio del proceso
Verificacidon la | Si producto ya existe en sistema, se debe | 60
existencia del item | validar que la informacion con la que | segundos
nuevo en sistema. cuenta sea la correcta, finaliza el proceso.
Si producto no existe en sistema, se debe | 10
proceder con la creacion de la linea en el | segundos
inventario.
Creacién de base inicial | Si existe en el sistema uno que guarde
de nuevo producto | similitud al que se va a crear, se elige para | 60
utilizando como | como base del nuevo. segundos
referencia uno ya | Si no existe un producto que guarde | 90
creado que guarde | similitud, se debe crear una nueva linea de | segundos
similitud. articulo.
Inclusibn  de  datos | Se incluye la informacion especifica del | 60
especificos de atributos | nuevo producto. segundos
para el nuevo item.|Se guarda la informacion incluida en
Seccion completa de | primer médulo.
modulo de Detalle.
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# | Actividad Subactividad Tiempo
de
actividad

4 | Verificar la creacién |Si se guardé de forma correcta (se |15
correcta de los atributos | avanza). segundos
del moédulo de Detalle. | Si no se guardd de forma correcta (se | 25

revisa y posteriormente avanza). segundos

5 | Asignacién de datos de | Se asignan los proveedores | 20
modulo de | correspondientes. segundos
Proveedores. Se guardan los proveedores asignados.

6 | Verificar la creacion | Si se guarddo de forma correcta (se |10
correcta de los atributos | avanza). segundos
del maddulo de | Si no se guardé de forma correcta (se | 25
Proveedores. revisa, se guarda y posteriormente | segundos

avanza).

7 | Asignacion de datos de | Si se incluye informacion, se ingresan los | 60
modulo de | datos y se guarda. segundos
Equivalentes. Si no se incluye informacion, se avanzaa | 0
(opcional). siguiente paso. segundos

8 | Verificar la creaciéon | Si se guardé de forma correcta (se |5
correcta de los atributos | avanza). segundos
del modulo de | Si no se guardé de forma correcta (se | 20
Equivalentes. revisa, se guarda y posteriormente | segundos

avanza).

9 | Asignacion de datos de | Si se incluye informacion, se ingresan los | 60
modulo de Sustitutos. | datos y se guarda. segundos
(opcional). Si no se incluye informacion, se avanzaa | 0

siguiente paso. segundos

10 | Verificar la creacion | Si se guarddé de forma correcta (se |5
correcta de los atributos | avanza). segundos
del maddulo de | Si no se guardé de forma correcta (se | 20
Sustitutos. revisa, se guarda y posteriormente | segundos

avanza).

11 | Asignacién de datos de | Se asignan todas las bodegas al item | 20
modulo de Bodegas. creado. segundos

Se guardan las bodegas asignadas.
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# | Actividad Subactividad Tiempo
de
actividad

12 | Verificar la creacion | Si se guardé de forma correcta (se |10

correcta de los atributos | avanza). segundos

del médulo de Bodegas. | Si no se guardé de forma correcta (se | 20
revisa, se guarda y posteriormente | segundos
avanza).

13 | Asignacion de datos de | Se debe buscar el modelo | 30

modulo de Modelos. correspondiente, si se  encuentra | segundos
disponible en sistema, se asigna (es
creado por otro departamento).
Si no se encuentra disponible en sistema,
se debe asignar el modelo genérico.
14 | Verificar la creacion | Si se guardé de forma correcta (se |10
correcta de los atributos | avanza). segundos
del modulo de Modelos. | Si no se guardé de forma correcta (se | 20
revisa, guarda y posterior se avanza). segundos
15 | Asignaciéon de datos de | Si se incluye informacion, se ingresan los | 60
modulo de | datos y se guarda. segundos
Complementos. Si no se incluye informacion, se avanzaa | 0
(opcional). siguiente paso. segundos

16 | Verificar la creacion | Si se guardé de forma correcta (se |5
correcta de los atributos | avanza). segundos
del modulo de | Si no se guardé de forma correcta (se | 20
Complementos. revisa, se guarda y posteriormente | segundos

avanza).
17 | Asignacion de datos de | Se asignan las empresas | 15
modulo de Empresas. correspondientes. segundos
Se guardan las empresas asignadas.
18 | Verificar la creacion | Si se guardé de forma correcta (se |10
correcta de los atributos | avanza). segundos
del maddulo de | Si no se guardé de forma correcta (se | 20
Empresas. revisa, se guarda y finaliza el proceso). segundos

Fin del proceso

Fuente: Elaboracién propia.
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4.3.1.4. Determinacion de informacién relacionada al grupo de datos de

Salidas (Resultados) del Diagrama SIPOC.
Esta etapa se encuentra desarrollada en funcion de los entregables que el
proceso brinda, para que es funcional dicha tarea y que fundamentan su
realizacion.
Para la elaboracion de esta seccion del SIPOC, se ha manejado en conjunto
la recoleccidon de datos con el Jefe de Categorias 1, a través de una reunion,
siendo indicado por este que el proceso brinda una base de articulos
correctamente definidos y categorizados, que serviran posteriormente para
diversos beneficios relacionados a ventas, andlisis del movimiento del
inventario, su posterior planeamiento de demanda y reabastecimiento, siendo
definidos de forma especifica los siguientes:

a. Inventario disponible para venta.

Mediciones a través de reportes de rotacion.
Clasificaciones del producto por su nivel de movimiento (A, B, C).
Analisis de demanda.

Reposicion del inventario.

=~ ® oo T

Control idéneo de niveles de inventario.

Verificacion de piezas especificas recurrentes en garantia.

= @

Gestion de precios y promociones (descuentos).

4.3.1.5. Determinacién de informacién relacionada al grupo de datos de
Clientes (Consumidores) del Diagrama SIPOC.

La ultima seccion del Diagrama SIPOC, nos situa en la informacion que se

relaciona a los Consumidores de los entregables del proceso, ya sean estos

directos indirectos.

La definicion de los Consumidores de los resultados que arroja el proceso de

Creacion de Lineas de Inventario, también se han definido en conjunto con la
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Jefatura de Categorias 1, siendo las siguientes areas las que se benefician de

la gestion:

a. Servicio al cliente.
b. Departamento de ventas (consumidor final).
c. Departamento de repuestos (Jefatura de Categorias encargada de

control del inventario, andlisis de demandas y compras).

Figura 19. Diagrama SIPOC del proceso de Creacién de Lineas Inventario.

SUPPLIERS
(Suplidores)

INPUT
(Entradas/Informacién)

PROCESS
(Proceso)

Creaci6n de lineas de
inventario en el
Departamento de
Repuestos de Grupo
Purdy.

Proveedores de diferentes
ubicaciones (paises),
principales:

+ Japén.

+ USA.
- Argentina.
+ Brasil.

P1: Verificacion la
existencia del item nuevo
en sistema.

P2: Creacion de base

inicial de nuevo producto |

utilizando como
referencia uno ya creado
que guarde similitud.

P11: Asignacion de datos
de médulo de Bodegas.

P12: Verificar la creacion
correcta de los atributos
del médulo de Bodegas.

P13: Asignacién de datos
de médulo de Modelos.

P14: Verificar la creacion
correcta de los atributos
del médulo de Modelos.

Fuente: Elaboracién propia.

OUTPUT
(Salidas/Resultados)

P3: Inclusién de datos
especificos de atributos
para el nuevo item.
Seccion completa de
médulo de Detalle.

P4: Verificar la creacion

correcta de los atributos
del modulo de Detalle.

P9: Asignacién de datos
de médulo de Sustitutos.
{opcional).

P10: Verificar la creacién
correcta de los atributos
del médulo de Sustitutos.

P15: Asignacién de datos
modulo Complementos.
(opcional).

P16: Verificar la creacion
correcta de los atributos
del médulo de
Complementos.

CUSTOMER
(Clientes/Consumidor)

- Servicio al cliente.

- Departamento de
ventas.

- Departamento de
repuestos (Jefatura de
Categorias: control
del inventario,
analisis de demandas
Yy compras).

P5: Asignacién de
datos de médulo de
Proveedores.

P6: Verificar la creacion
correcta de los
atributos del médulo
de Proveedores.

P7: Asignacion de datos de
médulo de Equivalentes.
(opcional).

P8: Verificar la creacion
correcta de los atributos
del modulo de
Equivalentes.

P17: Asignacién de datos
de module de Empresas.

P18: Verificar la creacién
correcta de los atributos
del médulo de Empresas.
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4.3.2. Diagrama de Flujo aplicado al proceso de Creacion de Lineas de
inventario.
El desarrollo del Diagrama de Flujo se apoya en la informacion documentada
por la herramienta del Diagrama SIPOC en su fase de Proceso.
La informacion recolectada en este apartado da la posibilidad de una
representacion grafica del proceso que permite una mejor y mayor visibilidad
de las actividades que se hace y en qué orden se realizan.
Esta herramienta permite identificar diferentes situaciones que se estén
presentando en el proceso, ya que se observan las tareas que se podrian
evitar o que no generan valor al proceso y consumen tiempo dentro del mismo.
En especifico para el caso de Creacion de Lineas de Inventario, al elaborar el
Diagrama de Flujo se denota una clara repeticion de decisiones que conllevan
a la revision que se guarda en cada mdédulo que se crea.
Segun lo indicado por el Analista de Categorias, estas revisiones forman parte
constante del proceso, ya que el sistema tiende a presentar una
inconsistencias y por consiguiente se presentan fallas ocasionales, como lo
son: no desplegar informacion, cerrarse durante la carga, no guarda
informacion recién agregada.
Los pasos representados en el Diagrama de Flujo elaborado han sido
revisados y validados en las sesiones de trabajo con el Analista de Categorias
encargado del proceso y con la Jefatura de Categorias 1.
El desarrollo de esta etapa da como resultado el siguiente diagrama que
representa los diferentes pasos que se realizan actualmente para la
consecucion del proceso de Creacidon de Lineas de Inventario en el sistema
informatico de Grupo Purdy. Para la elaboracion del diagrama de flujo se ha
utilizado la simbologia descrita en el Marco Tedrico y se ha adicionado el
simbolo de “data”, que refiere al detalle de la informacién que se manipula en

la operacion y que se denota en la figura de color verde.
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Figura 20. Diagrama de flujo. Proceso de Creacién de Lineas de Inventario.
Partes# 1,2y 3.

Inicio del @
proceso

. Incluir datos
Verificar la de modulo
existencia de

del item Provesdores

nuevo en
sistema

;Existe Validar que
i cluente con la
sistema? informacién
correcta

!

Guardar

) Guardalr' informacion
|nft‘:rma(:|on Mddulo de
Madule de Praovesdores

Detalle

Crear base
inicial utilizando
comao referencia
uno ya creado

Verificar los

. T datos guardados
que guarde Verificar si la linea del g'd i
cimilitid se cred FE; mo é.IU e
roveedores
correctamente

]

Crear
nueva linea
de producto
desde cero

Elegir el
producto
similar de
basze

Revisar &
incluir
informacion
faltante

Revisar e
incluir
informacion
faltante

Incluir datos
de
Médulo de
Detalle

Asignar
datos de
modulo de
Equivalentes
(opcional)

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 21. Diagrama de flujo. Proceso de Creacién de Lineas de Inventario.
Partes# 4,5y 6.

Incluir
datos de
madulo de
Sustitutos

Incluir datos
de madulo
de
Equivalentes

Si

Guardar
informacion
de
Médulo de
Bodegas

Guardar
informacién
=
) Guarde!r' Mddulo de .
informacion Sustitutos Verificar los
Madulo de datos guardados

Equivalentes del médulo de

Bodegas

Verificar los datos
guardados del médulo
de Sustitutos

Mo

Verificar los datos
guardados del
modulo de

Equivalentes

e

Revisar &

incluir
informacién
Asignar Revisar & faltante
datos de incluir
. mddulo de informacid
Asignar Revisar e Bodegas n faltante
datos de ekl
modqlo de informacion
Sustitutos faltante

{oocional}

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 22. Diagrama de flujo. Proceso de Creacién de Lineas de Inventario.
Partes#7,8y 9.

Verificar
existencia de
Modelo del item

Incluir datos de
médulo de
Complementos

Asignar el
maodelo

Buscary

: asignar
corr:tsepgrdle modeio
producto genérico

Guardar
informacién
de

Médulo de
Emuoresas

Guardar
Inf{!l’l‘é’l: - in%:riradg E:n Verificar los datos
Médulo de de guardados del
Modelos Modulo de rétod ulo de
Complemento bl

Verificar los datos
guardados del
modulo de Modelos

1 Verificar los datos )
l = guardados del Revisar e
modulo de _incluir |
Complementos informacion

faltante
Revisar e

incluir
informacion
faltante

iSe

guardo e
de forma )
coirecia?

Asignar Revisare

datos de si incluir
médulo de informacion
Empresas faltante Fin del

proceso

Asignar dafos
de modulo de
Compiementos
{opcional)

Fuente: Elaboracién propia.
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4.3.3. Diagrama de Ishikawa aplicado al proceso de Creacion de Lineas
de inventario.

La aplicacion del Diagrama de Ishikawa en un proceso que permite la

identificacion de las causas especificas que originan un problema.

Su elaboracién consiste en el estudio del problema y la determinacion de

diferentes causas especificas que se agrupan en secciones o grupos de

atencion, lo determinado en este diagrama servira de base para la etapa de

medicion en la cual se corrobora la frecuencia en la que se presenta cada

causa.

El desarrollo del Diagrama SIPOC y Diagrama de Flujo, tanto sus resultados,

como su construccion han permitido recabar datos relevantes que se

relacionan a las inconsistencias presentes en el proceso de Creacion de

Lineas de inventario.

Partiendo de lo anterior se ha logrado determinar los siguientes 3 grupos de

causas generales:

- Método: se relaciona al flujo del proceso el cual es complejo,
requiriendo la realizacion de diferentes actividad y continuas revisiones
durante su desarrollo.

- Material: relacionado a la informacion que se manipula en el proceso la
cual no es uniforme, ya que se obtiene desde distintos proveedores y
formatos. Adicional se cuenta con un catalogo muy amplio de
productos, y como ha sido indicado en la |dea del Problema de este
proyecto los encargados de la Gestidén de Inventarios cuentan con una
proyeccion de crecimiento constante del inventario, ya que, por su
naturaleza, en tanto se sumen mas modelos de autos a la distribucidn
por consiguiente se contaran con nuevas partes de repuestos.

- Maquinaria: el sistema informatico utilizado es poco amigable, requiere

trasladarse entre varios modulos para realizar el proceso.
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La aplicacion de la herramienta se resume en la siguiente visualizacion, las
causas aqui identificadas, cualitativas o cuantitativas, en tanto su tipo lo

permita seran corroboradas en la etapa de medicion.

Figura 23. Diagrama de Ishikawa del proceso de Creacion de Lineas

Inventario.

Método Material
(Proceso) (Informacion)

A No existe un formato uniformj

Requiere recurso humano de la informacién que alimenta
en toda su ejecucion el proceso.

\ N

Identificar un producto que
No se encuentra
documentado ni

tarea técnica.

N
Aumento del tiempo dedicado
\ al proceso por el crecimiento

de la organizacion.
A

sirva de base se torna una
estandarizado.

Se torna lento y poco agil.

Se consume un amplio h
tiempo asignando Problema:
\ atributos. ) Ineficiencia en
B v » la creacién de
Reprocesos relacionados & lineas de
a que la informacién inventario.

incluida no se guarda. )
/

Repracesos relacionados a
que la informacion de los

modulos no se visualiza.
/
El guardado de datos se
( torna lento }

/
Reportes brindados por el
sistema no se encuentran
actualizados

Magquinaria

(Sistema)

Fuente: Elaboracién propia.
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44,

44.1.

Desarrollo de la fase de Medicién de la situaciéon actual.

Estudio de tiempos y movimientos aplicado al proceso de

Creacion de Lineas de inventario.

La aplicacion del Estudio de Tiempos en el proceso de estudio se ha

desarrollado con la finalidad de:

a.

b.

Corroborar el flujo del proceso que se realiza para la creacion de una
linea de inventario utilizando como base de referencia la diagramacién
realizada en la etapa de definicion.

Verificar que las inconsistencias sefaladas por los encargados del
proceso se presenten.

Determinar los tiempos promedio que realmente se dan en el proceso
comparado contra la referencia brindada por el Departamento de

Repuestos.

Para el caso especifico del proceso de estudio se ha desarrollo de la

herramienta se da mediante una sesion de trabajo con uno de los Analistas de

Categorias.

Para la aplicacion y desarrollo de la herramienta se ha realizado lo siguiente:

a.
b.

Determinar una muestra del numero de observaciones a realizar.
Explicar al encargado del proceso la herramienta que se iba a aplicar,
la forma en que se aplicaria y la utilidad de esta.

Corroborar nuevamente el proceso diagramado en la etapa de
definicion con la finalidad que la medicion a realizar se ajuste al proceso
que realmente se realiza.

Definir las muestras que seran creadas en sistema para las
observaciones a realizar.

Proceder con una observacion repetida del proceso que dicha persona

realiza en repetidas ocasiones y se han validado.
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f. ldentificar los datos relevantes en lo que concierne al rendimiento del

proceso o0 que soporten las causas identificadas.

4.41.1. Calculo de la muestra a utilizar para las observaciones.
La muestra a utilizar para las observaciones se ha calculo en primera instancia
mediante la utilizacion de la siguiente formula:

Figura 24. Formula de calculo de la muestra.

Como calcular el tamano de muestra
para una

N+xZixp=*q

n=
2
e2*(N-1)+Zi*p*q
N=Tamanho de muestra buscado
N= Tamano de la Poblacién o Universo
Z = Parametro estadistico gue depende

el Nivel de Confianza (NC)

Fuente: Pagina Web. QuestionPro.
La formula antes representada tiene a consideracion lo siguiente:
- “n”: corresponde al tamafio de la muestra que se desea calcular.

]

N”: tamafo de la poblacion de referencia.
. es el nivel de confianza con el que contara la muestra.

_ “Z!
e”: es el margen de error del proceso (+/-)

- “p”: es la probabilidad en que un evento puede ocurrir.
q”

. es la probabilidad de que un evento no puede ocurrir.

Partiendo de los parametros antes mencionados para el presente estudio se

han definido los siguientes datos para realizar el calculo de la muestra:

101



“‘N”. se toma como referencia para la definicion de la poblacion la
informacion mas reciente que ha sido medida por el Departamento de
Repuestos, donde en el periodo de un mes calendario, del 15 de
setiembre de 2021 al 15 de octubre de 2021, se procesaron 670 nuevas
lineas de inventario.

“2”: el nivel de confianza para este proceso se define en un 95% ya que
este porcentaje garantiza que los resultados obtenidos de la medicion
representen de forma idénea la operacion diaria del proceso, tomando

a referencia la tabla de valores “z” de la tabla de distribucion normal

para este nivel de confianza corresponde a una puntuacion de 1.96.

Figura 25. Tabla de distribucién normal para valores Z.

Z 0 1 2 3 4 5 ]
0.0 S0000 | 49601 | 49202 | 48803 | 48405 | 48006 | 47608
0.1 A6017 | 45620 | 45224 | 44828 | 44433 | 44038 | 4a644
0.2 42074 | 41683 | 41284 | 40805 | 40617 | 40129 | 39743
0.3 8209 | 37828 | 37448 | 37070 | 36603 | 36317 | 35942
0.4 SH458 | 34000 | 33724 | 33360 | 32997 | 32636 | 32376
0.5 30854 [ 30503 | 30453 | 79808 | 2BdB0 | 29116 | 2874
0.8 27425 | 27093 | 26763 | 26435 | 26109 | 257ab | (25463
0.7 24196 | 23885 | 23576 | 23270 | 22965 | 22663 | 22363
0.8 21186 | 20897 | 20611 20327 | 20045 | 19766 | 19488
0.9 AB40G | 18141 | ATEYS | ATE19 | 17361 | T106 | 16853
1.0 A5BEG | 15625 | 15386 | 15151 | 4017 | 4886 | 14457
1.4 367 | 13350 | 13136 | 12024 | 12714 | 12507 | 12302
1.2 1807 | 1314 | 11123 | 10835 | 10748 | 10865 | 10383
1.3 Q0680 | 06510 | 00342 | 0076 | 00012 | (08851 | 08681
1.4 QB076 | 07927 | 07780 | O7R35 | 07483 | 07363 | 07215
1.5 AEE81 | 08R62 | 08425 | 08301 | 06178 | .08067 | _0H938
1.6 05480 | 06370 | 06252 | 0b155 | 06060 | 04847 | 04846
1.7 04457 | 04363 | 04272 | 04182 | 04093 | 04006 | 09820
1.8 03583 | 03615 | 03438 | 03362 | 03288 | 03216 | 03144
1.9 02872 | 02807 | 02743 | 02680 | 02619 | .02559 (02500
20 02275 | 02222 | 02169 | 02118 | 02088 | 02018 | 01970

Fuente: Pagina web. Masmatemat.

“e”: el nivel de error para el célculo a realizar se determina en 5%.
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- “p”: no se conoce la probabilidad de que la situacidn se presente, por lo
tanto, se asigna 50%.

- “q” al ser “p” 0.50, la diferencia correspondiente a la probabilidad de
que el evento no se presente es en este caso se calcula (1-p) dando

como resultado 0.50.

Contando con la informacion necesaria para elaborar la formula, se ha
procedido con su desarrollo obteniendo un resultado de una muestra de:
244 .57 observaciones.

En los resultados obtenidos del desarrollo de la férmula se visualiza que el
valor de muestra es sumamente alto para ser medido en el periodo de tiempo
en que se desarrolla en este proyecto, esto fundamenta optar por la
determinacion de una muestra representativa de este total identificado.

Bajo este condicionante se ha validado con la Jefatura de Categorias 1 la
cantidad de articulos que se encuentran pendientes de ser creados para el
momento de la aplicacion de la herramienta de estudio de tiempos y
movimientos (y que fungen como insumos para la observacion).

Segun lo antes mencionado dicha Jefatura procedid con la asignacion de uno
de los Analistas encargados del proceso, el cual al consultar indico en primera
instancia que contaba con hasta 50 lineas pendientes para realizar las
observaciones (lo cual significaba un 20% de la muestra total identificada), sin
embargo, antes de aplicar la herramienta realizé una verificacion de los
articulos ya creados en sistema, identificando que 20 items de los 50
dispuestos en un inicio ya se encontraban creados. Por lo tanto, para la
realizacion de las observaciones se contaba con un total de 30 items
disponibles que representan un 12.5% de la muestra total identificada en un
inicio (100% = 245.57). Valorando los condicionantes relacionados: i) al tiempo
disponible para el avance de la investigacion, ii) la secuencia de desarrollo de

las etapas del proyecto, donde la aplicacion de las mediciones a través del
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desarrollo de la herramienta de estudio de tiempos y movimientos es
fundamental para dar continuidad a las siguientes fases vy iii) que la cantidad
de observaciones se encuentra circunscrita a la cantidad de items disponibles
y por ende limitada a esta, se decide realizar una muestra representativa del
proceso con la cantidad de muestreo de 30 items que significan un 12,5% del

total de 244,57 de muestra inicial determinada.

4.41.2. Definicion de las muestras especificas a utilizar en las
observaciones.

Definida la cantidad de muestras se ha gestionado con la Jefatura de

Categorias 1 la asignacién de un Analista de Categorias para aplicar la

herramienta de estudio de tiempos y movimientos. El Analista de Categorias

es determinado bajo los siguientes aspectos:

- Tiempo en el proceso: cuenta con 5 afios y medio (desde octubre
2016) desempenandose en el puesto de Analista de Categorias siendo
el encargado del proceso de estudio.

- Conocimiento del proceso: domina el proceso en su totalidad, conoce
las inconsistencias de este. Adicionalmente es uno de los Analistas que
sugiri6 a la Jefatura de Categorias 1 la busqueda de opciones de mejora
para este proceso.

- Volumen de inventario: se encarga de la creacion de articulos
relacionados a los proveedores que manejan mayor volumen a la
distribucion, por lo cual es uno de los Analistas que dedican mayor

tiempo de su jornada a este proceso.

En relacion con esta gestion, el Analista de Categorias asignado provee la lista
final de articulos disponibles para ser creados.
En esta figura unicamente la informacion del cédigo a crear (no se visualizan

detalles especificos del nombre, tipo de producto o marca) esto debido a que
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para la empresa la informacion especifica de los articulos refiere a informacion

de indole confidencial que no debe ser divulgada fuera de su proceso interno.

Figura 26. Lista de articulos a crear en sistema. Muestreo del proceso.

Fuente: Grupo Purdy.

4504685440
4642082260
7662187150
17700BZ2250
5141087050
2144582010
5144682010
1354047011
5093206071
31420BZ2060
5121087150
2144882040
S1508BZ170
S1509BZ2170
S1960BZ070

23701BZ740
2370282340
S7111BZ2240
S7112B2280
720282060
6013182060
60132BZ2060
6116187101
6116387121
6116487121
5054109069
6711187110
67112B7110
6933085040
6934085060

4.41.3. Desarrollo de las observaciones al proceso de Creacion de

lineas de inventario.

Determinada la cantidad de muestras a observar y definidos los articulos

especificos a abordar, se ha procedido con las observaciones respectivas al

proceso.

Los datos expresados en los siguientes cuadros se encuentran expresados en

segundos.

Los resultados de las mediciones se reflejan en las siguientes figuras.
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Figura 27. Estudio de tiempos y movimientos. Observaciones. Parte 1.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion de Codigo |45046 | 46420 | 76621 | 17700 | 51410 | 5144551446 |.13540|.90982| 31420
Lineas de Inventario en Grupo Purdy creado |B9440|BZ260|BZ150|BZ250|BZ050|BZ010|BZ010| 47011 | 06071 |BZ060
a";iﬂzr;; Actividad Muestra
1 2 3 4 5 6 [ 8 9 10
1 Verificacidn |a existencia del item nuevo en sistema 110 86 | 103 | 91 [ 106 [ 11.0] 9.0 89 | 11.0 | 10,0
2 Creacidn de base inicial de nuevo producto 850 ) 910 | 610 | 602 |1350| 700 | 800 | 620 | 860 | 590
3 Inclusidn de atributos del madulo de Detalle 130,0| 60,0 | 70,0 | 650 [ 850 | 90,0 | 59.0 | 98,0 | V1.0 | 65,0
4 Verificar la creacidn correcta de los atributos del mddulo de Detalle 153 | 1568 | 650 | 18,0 | 580 [ 150 | 16.0 | 200 | 142 | 1562
5 Asignacion de datos de mddulo de Proveedores 450 | 420 | 221 | 290 | 200 | 220 [ 26.0 | 250 | 23.0 | 20.0
6 Verificar la creacidn correcta de los atributos del médulo de Proveedores 7.0 6.9 9.9 [[20000] 63 7.3 59 [ 100 6.0 8.1
T Asignacidn de datos de mddulo de Equivalentes {opcional) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
g Verificar la creacion comecta de los atributos del médulo de Equivalentes 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
g Asignacidn de datos de mddulo de Sustitutos (opcional) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0,0 0.0 0.0 0.0 0.0
10 Verificar la creacion correcta de los atributos del mddulo de Sustitutos 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
11 Asignacion de datos de médulo de Bodegas 105 1 150 [ 11,0 | 10,0 | 10,0 [ 15,0 | 15,6 | 150 | 25,0 | 15.0
12 Verificar la creacidn correcta de los atributos del mddulo de Bodegas 5.0 4.0 6.0 5.9 7.0 54 4.8 6.5 41 6.2
13 Asignacion de datos de mddulo de Modelos 200 230|320 ) 300 | 230|210 (199 | 256 | 21.0 | 220
14 Verificar la creacidn correcta de los atributos del mddulo de Modelos 4.9 5.8 6.0 5,9 7.0 6.1 6.6 6.1 4.8 6.7
15 Asignacidn de datos de mddulo de Complementos (opcional) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
16 Verificar la creacion comecta de los atributos del médulo de Complementos | 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
17 Asignacidn de datos de médulo de Empresas 100 80 | 105 ] 90 [ 110 [ 120 ] 9.0 8.0 | 10,0 | 10.0
13 Verificar la creacion correcta de los atributos del mddulo de Empresas 5.0 5.0 7.0 [ 6.0 50 6.2 6.0 3.0 53
Tiempo acumulado del proceso (expresado en segundos) 348,7 | 285,1 | 300,8 | 269,6 | 378,8 | 279,8| 258,2| 2911 | 2851 | 2425
Fuente: Elaboracion propia.
Figura 28. Estudio de tiempos y movimientos. Observaciones. Parte 2.
Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion de Codigo | 51210)51448 (51508 |51509(51960| 53701 | 53702 (5711157112 | 57202
Lineas de Inventaric en Grupe Purdy creado |BZ150|BZ040|BZ170|BZ170|BZ070|BZ740|BZ840(BZ240(BZ280|BZ060
aNcl:i:}Z:; Actividad ‘ Muestra
11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Verificacian la existencia del item nuevo en sistema 111 ] 95 | 107 ) 85 | 1056 ] 8.9 94 1120 ] 1056 ] 8.1
2 Creacidn de base inicial de nuevo producto 141.0| 66,0 | 2300) 650 | 70.0 | 60.0 | 52.0 {1000 71.0 | 64.0
3 Inclusidn de atributos del médulo de Detalle 105.0( 63,0 | 50,0 | 58,0 | 92,0 | 75,0 | 55,0 | 95.0 | 108.0| 66.0
| 4 Verificar |a creacidn correcta de los atributos del médulo de Detalle 26,0 | 15,0 [ 19,0 [ 20,0 [ 17,0 [ 16,1 | 19.0 | 25,0 | 21.0 | 14.9
5 Asignacidn de datos de mddulo de Proveedores 219 (25012101209 1230 (220199 | 66,01 240 | 33.0
6 Verificar |a creacidn correcta de los atributos del mddulo de Proveedores 5.8 88 [103 ([ 78 6.3 51 [110([104 [ 100 | 9.0
7 Asignacidn de datos de mddulo de Equivalentes {opcional) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
i Verificar la creacidn correcta de los atributos del mddulo de Equivalentes 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
9 Asignacion de datos de médulo de Sustitutos (opcional) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
10 Verificar |a creacidn correcta de los atributos del mddulo de Sustitutos 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
il Asignacion de datos de médulo de Bodegas 17,0 1 180 {150 [ 150 | 140 | 16,0 [ 17.0 [ 150 | 11.0 | 15.0
12 Verficar la creacion correcta de los atributos del mddulo de Bodegas 6.0 7.5 6.9 4.6 55 1 10,0 | 7.0 6.4 5.6 4.9
13 Asignacidn de datos de mddulo de Modelos 230 (225 121112101220 [ 290 | 31.0 ) 19.0 | 17.0 | 26.0
14 Verificar |a creacidn correcta de los atributos del mddulo de Modelos 7.1 8.0 8.2 7.8 9.1 8.9 6.9 771 70 6.5
15 Asignacidn de datos de mddulo de Complementos {opcional) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
16 Verificar la creacidn correcta de los atributos del mddulo de Complementos | 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
17 Asignacion de datos de mddulo de Empresas 99 [1M0O] 75 8.3 9.2 96 (100 WO )| M0 | 78
18 Verficar la creacidn correcta de los atributos del mddulo de Empresas 51 6.8 55 6.1 8.0 54 6.0 5.1 6.1 6.3
Tiempo acumulado del proceso (expresado en segundos) 378,9| 261,1| 405,2| 243 | 287,3| 265,9| 244,2 | 371,6| 302,2 | 261,6

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 29. Estudio de tiempos y movimientos. Observaciones. Parte 3.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion de Coédigo |60131|60132|61161|61163 (61164 |.90541|67111|67112|69330|69340
Lineas de Inventario en Grupo Purdy creado |BZ060|BZ060(BZ101|BZ121|BZ121| 09069 |BZ110(BZ110|B5040)|B5060
NC':_m,Zr{:j Actividad Muestra

il 21| 2| 23| 4| 25| 26 | 21| 28| 2| 3
1 Verificacién la existencia del item nuevo en sistema 84 | 1001120 ] 98 | 114 | 86 92 1104 | 118 | 111

2 Creacidn de base inicial de nuevo producto 1800 185.0( 900 | 60,0 | 58,0 | 71.0 [255.0( 71.0 | 67.0 [ 60.0

3 Inclusidn de atributos del mddulo de Detalle 113.0[110.0{ 658.0 | 59.0 | 55.0 | 60.0 | 88.0 [ 57.0 | 55.0 | 61.0

4 Verificar |a creacidn correcta de los atributos del mddulo de Detalle 177 | 141 ] 11.2 | 17.0 ) 20.0 | 18.0 | 19.2 | 17.0 | 22.0 | 50.0

5 Asignacidn de datos de mddulo de Proveedores 3201290 12701219230 | 20.0 | 26.0 | 24.0 | 26.0 | 30.0

6 Verificar la creacion correcta de los atributos del mddulo de Proveedores 9.7 8.9 i 6.9 8.6 | 10.0 8.0 | 11,0108 ] 9.9

7 Asignacién de datos de médulo de Equivalentes (opcional) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

g Verificar la creacidn correcta de los atributos del médulo de Equivalentes 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

9 Asignacidn de datos de médulo de Sustitutos {opcional) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
10 Verificar la creacion correcta de los atributos del mddulo de Sustitutos 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
11 Asignacidn de datos de mddulo de Bodegas 13.0 [ 138 [ 120 [ 102 | 120 ) 19.0 | 220 | 140 [ 145 | 150
12 Verificar la creacidn correcta de los atributos del mddulo de Bodegas 5,6 9.0 8.8 9.8 7.7 [ 10,0 113,00 8,0 7.6 8.4
13 Asignacidn de datos de mddulo de Modelos 230 1400 1210 [ 210 | 216 | 26.0 | 240 | 210 | 29.0 |1 25.0
14 Verificar |a creacidn correcta de los atributos del mddulo de Modelos .0 6.9 7.0 9.0 6.6 7.9 98 | 110 71 8.3
15 Asignacidn de datos de médulo de Complementos (opcional) 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
16 Verificar la creacidn correcta de los atributos del médulo de Complementos | 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
17 Asignacidn de datos de médulo de Empresas 8.4 93 (101 (104 ] 99 | 10 [200 120100 ] 110
18 Werificar la creacidn correcta de los atributos del médulo de Empresas 52 5.8 6.5 7.0 47 49 59 6.3 4.8 6.2
Tiempo acumulado del proceso (expresado en segundos) 424 | 441,81 281,3 | 242 |238,4| 266,4 | 500,1 | 262,7 | 265,6| 295,9

Fuente: Elaboracién propia.

4.4.2. Interpretacion de la informaciéon recolectada

Definicién y medicion.

en la etapa de

44.21. Corroboracion de las causas identificadas en el Diagrama de

Ishikawa para verificar cuales se encuentra presentes en las

observaciones del proceso.

4.4.2.1.1. Grupo de causas relacionadas al Método (Proceso).

a. Requiere recurso humano en toda su ejecucion.

Con base en las observaciones realizadas se ha logrado comprobar que

la actividad se realiza 100% manual, por lo cual depende en su totalidad

del recurso humano para su ejecucion.

b. No se encuentra documentado ni estandarizado.

Se ha corroborado con el Analista de Categorias que no existe ningun

manual o guia del proceso, la forma en que se realiza es empirica y se
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basa estrictamente en seguir la secuencia de requerimientos que
solicita el sistema informatico en sus diferentes modulos.
c. Se torna lento y poco agil.

Segun lo observado el proceso que se realiza actualmente es
ineficiente, esto debido a que su realizacion se encuentra ligada en un
100% a la utilizacién del sistema informatico que segun lo observado
en el muestreo presenta diferentes fallas de una forma constante,
aunado a la manipulacion de una gran cantidad de atributos/datos, los
cuales deben ser cargados trasladandose entre diferentes médulos (8

en total) y subsecciones (6) de creacion de items.
4.4.2.1.2. Grupo de causas relacionadas al Material (Informacion).

a. No existe un formato uniforme de la informaciéon que alimenta

el proceso.

Se ha corroborado con la jefatura de categorias la existencia de hasta
600 proveedores diferentes que abastecen el inventario de Grupo Purdy
y que se han indicado en la etapa de definicion los 4 principales.

Sin embargo, no se ha obtenido acceso a ejemplos de estos formatos,
ya que como se explicaba anteriormente la informacién especifica de
los articulos distribuidos por Grupo Purdy refieren a informacion de

indole confidencial que no puede ser proporcionada.

b. Se consume un amplio tiempo asignando atributos.

Con el desarrollo de la etapa de definicion se ha logrado identificar que
en el proceso de creacion de articulos interfieren un total de 67 atributos

gue se asocian a cada item de forma independiente.
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Sin embargo, al desarrollar la etapa de medicion, durante las diferentes
observaciones gestionadas se ha logrado visualizar que no todos los
atributos son ingresados durante el proceso, algunos son solamente
revisados, pero no se modifica el parametro que el sistema incorporo,

otros forman parte del proceso, pero no son utilizados.

Siendo asi que se ha identificado la siguiente distribucion de los

atributos:

o Cantidad de atributos activos que se modifican durante el
proceso: 44 atributos.

o Cantidad de atributos que se revisan, pero no se modifican:
12 atributos (identificados en desarrollo de diagrama SIPOC con
la leyenda: “no se modifican”).

o Cantidad de atributos que forman parte del proceso, pero no
se utilizan: 11 atributos (identificados en desarrollo de diagrama

SIPOC con la leyenda: “no es de importancia”).

c. Ildentificar un producto que sirva de base se torna una tarea

técnica.

Se ha logrado observar en las mediciones, que por la forma en la
que actualmente se realiza el proceso, donde para crear una nueva
linea se utiliza como base otra ya creada es requerido que la
persona que desarrolla el proceso tenga suficiente conocimiento
para poder ubicar productos similares que sean la referencia del
nuevo, esta accién limita a que el proceso sea realizado por

Analistas con varios afios de experiencia.
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Siendo que Grupo Purdy aglomera la distribucion de un total de seis
marcas distintas de autos, lo cual incide directamente en una amplia
diversidad de productos relacionados a repuestos que se deben
crear en el catalogo de articulos, ascendiendo a setiembre de 2021
a un total de 75,388 items de inventario activo (promedio), segun la

informacion facilitada por la Jefatura de Categorias 1.

. Aumento del tiempo dedicado al proceso por el crecimiento de

la organizacion.

Basado en las entrevistas e informacion facilitada por la Jefatura de
Categorias 1, se logra corroborar que el ingreso de nuevos modelos
de autos a la distribucion de la empresa trae consigo el ingreso de
nuevas partes de repuesto que se suman anualmente al inventario,
segun lo expuesto en la seccion de la Idea del Problema, se ha

corroborado en esta etapa los datos alli descritos.

Los SKU promedio que se encuentran activos han aumentado
notablemente en el periodo 2016 a 2021 con el ingreso de tres

nuevas marcas a la distribucion.

Se comprueba que el crecimiento es continuo, donde se ha pasado
de 48,864 SKU a un catalogo de lineas administradas que asciende
alos 75,388 SKU para 2021.

Este aumento en las lineas de inventario se traduce en un

crecimiento porcentual del 54.28%.
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Figura 30. Grafico de SKU promedios en inventario. Periodo 2016-2021.
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Fuente: Grupo Purdy. Jefatura de Categorias 1.
4.4.2.1.3. Grupo de causas relacionadas a la Maquinaria (Sistema

Informatico).

a. Reprocesos relacionados a que la informacion incluida no se

guarda.

Este reproceso se comprueba y se mide durante las observaciones,
se encuentra presente en diferentes partes del proceso (mddulos de
creacion), obligando al Analista de Categorias a revisar la

informacion recién incluida y a incluir los datos que no se guardaran.

b. Reprocesos relacionados a que la informacion de las pantallas

de los moédulos de creacion no se visualiza.

Esta accién también se ha comprobado con las observaciones, esta

no solo obliga al Analista a revisar la informacion que se estaba
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cargando, sino que debe salir de los modulos de creacion de lineas
de inventario para que el sistema se recargue y volver a ingresar

para continuar con el proceso.

El guardado de datos se torna lento.

Esta situacion se presenta en los diferentes médulos de creacion de
articulos, al momento de guardar la informacion ingresada el
sistema se demora para guardar la informacién o en su defecto no
se guarda y el Analista debe realizar nuevamente el guardado de los

datos.

Reportes brindados por el sistema no se encuentran

actualizados.

Si bien cada analista se encarga de crear una serie determinada de
tipos de articulos, cabe la posibilidad que un analista creara un
articulo que le correspondia a otro, para esto el Analista de
Categorias antes de iniciar el proceso de creacion de articulos se
utilizan reportes facilitados por el sistema informatico para verificar
cuales articulos de los que se dispone a crear ya se encuentran en

sistema.

Sin embargo, los reportes no se encuentran del todo actualizados,
al actualizarse estos en un periodo de cada 1.5 horas, por lo que
omiten cierta data del periodo mas reciente dentro de este rango de
tiempo. Por lo tanto, posterior a este filtro inicial, el Analista, se ve
obligado a realizar una segunda revision para cada producto (es el

inicio del proceso de Creacién de Articulos).
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4.4.3. Desarrollo de resultados obtenidos con el desarrollo del Estudio
de Tiempos y Movimientos en funciéon de indicadores de tiempo

del proceso.

Como referencia inicial, al momento de elaborar el anteproyecto de este
estudio fue indicado por la Jefatura de Categorias 1, un tiempo estandar para
el proceso que no superaba los 5 minutos de operacion, de esta referencia se
elaboraron los antecedentes iniciales, se ha tomado este tiempo como un
rubro a verificar.

Partiendo de lo mencionado, en primera instancia con apoyo de las
herramientas de Diagrama de Flujo y Diagrama SIPOC, se logré determinar
con la Jefatura de Categorias 1 y con el Analista de Categorias, la estructura
del proceso.

Posterior se visualizd con el Analista de Categorias el tiempo estimado (por
rango de tiempos) para cada uno de los pasos que se ejecutan y que es la
referencia que se representa en el apartado del Proceso del Diagrama SIPOC.
Para determinar el tiempo acumulado segun los datos brindados por los
encargados del proceso, se ha considerado lo siguiente:

- Del rango de tiempos brindado para cada paso, se toman los de menor
tiempo para utilizar como referencia en el comparativo, ya que son los
que el Departamento de Grupo Purdy estima como mas ajustados a la
realidad (y que son considerados como altos), siendo que esta no ha
sido debidamente medida anteriormente.

- Los encargados del proceso han indicado que para los modulos que
refieren a un llenado opcional (Equivalentes, Sustitutos,
Complementos), si bien forman parte del proceso son utilizados en un
porcentaje casi nulo, por lo tanto, para el calculo del tiempo de
referencia se representan dichas actividades con un tiempo de “0”

(referencia que sera validada con las observaciones llevadas a cabo).
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- Segun las consideraciones indicadas por los expertos del proceso en

funcion del tiempo de referencia, la suma total del mismo es de 4.5

minutos (4 minutos y 30 segundos), este es el parametro de referencia

para los comparativos del proceso.

Aplicada la herramienta de estudio de tiempos y movimientos obtenemos

como resultado el tiempo normal del proceso segun las observaciones

realizadas.

Figura 31. Tiempo normal del proceso en estudio.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacién de Lineas de Inventario en Grupo Purdy

. Tiempo Tiempo Tiempo Tiempe | Diferencia
Numero s p g :
e Actividad referencia | referencia | observado |observado| tiempo

(seg) (min) (seg) (min) (min)

1 Verificacion la existencia del item nuevo en sistema 10,00 017 10,04 017 0,00
2 Creacion de base inicial de nuevo producto 60,00 1.00 93,51 1,56 0,56
3 Inclusion de afributos del modulo de Detalle 60,00 1,00 76,20 1,27 0,27
4 Verificar |a creacion correcta de los atributos del modulo de Detalle 15.00 0,25 21,39 0,36 0,11
5 Asignacion de datos de médulo de Proveedores 20,00 0,33 26,99 0,45 012
6 Veerificar |a creacion correcta de los atributos del modulo de Proveedores 10,00 0,17 8,78 0,15 -0,02
7 Asignacion de datos de modulo de Equivalentes (opcional) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
8 Verificar la creacion correcta de los aftributos del modulo de Equivalentes 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
9 Asignacion de datos de modulo de Sustitutos {opcional) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
10 Verificar la creacion correcta de los atributos del modulo de Sustitutos 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
11 Asignacion de datos de modulo de Bodegas 20,00 0,33 14,69 0,24 -0,09
12 Verificar Ia creacidn correcta de los atributos del modulo de Bodegas 10,00 0,17 6,91 0,12 -0,05
13 Asignacion de datos de modulo de Modelos 30,00 0,50 2402 0,40 -010
14 Verificar |a creacion correcta de los atributos del madulo de Modelos 10,00 017 7,30 012 -0,05
15 Asignacion de datos de modulo de Complementos (opcional) 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00
16 Verificar Ia creacidn correcta de los atributos del médulo de Complementos 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
17 Asignacion de datos de modulo de Empresas 15,00 0,25 10,13 017 -0,08
18 Verificar 1a creacién correcta de los atributos del médulo de Empresas 10,00 017 6,01 0,10 -0.07
Totales 270,00 4,50 305,96 5,10 0,60

Fuente: Elaboracién propia.

Segun los resultados del tiempo normal del proceso y las condiciones

observadas de trabajo en la medicion, se ha utilizado la Tabla de Suplementos

de la Oficina Internacional del Trabajo (OIT) para determinar lo siguiente:

1. Se cuenta con un area de trabajo idonea, en referencia al espacio,

equipos (escritorio, silla, computadora), iluminacién y condiciones

generales para la realizacion del proceso, por lo cual se descarta la

inclusidon de los siguientes suplementos variables: trabajo de pie,
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postura, esfuerzo fisico, iluminacion, condiciones atmosféricas, tensiéon
visual o mental y ruido.

Se identifican los suplementos variables de Monotonia mental vy fisica,
al ser un proceso muy monotono y también muy aburrido para el
Analista de Categorias, donde repite una misma tarea tediosa por una
gran cantidad de tiempo. Segun los valores normados por la Tabla de
Suplementos de la OIT, se decide incorporar al tiempo normal el
suplemento por Monotonia mental en un 4% y el de Monotonia fisica en
un 5%.

Se incorporan al calculo los suplementos fijos por descanso, segun los
valores de la tabla del OIT, para el suplemento de Necesidades

personales un 5% y para el suplemento basico por fatiga un 4%.

Los calculos correspondientes a los suplementos son los siguientes:

Figura 32. Tiempo de suplementos del proceso en estudio.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion de Lineas de Inventario en Grupo Purdy

Suplementos fijos Suplementos variables Gk
Rubro de tiempo Tiempo| Necesidades personales Basico por fatiga Monotonia mental Monotonia Fisica i P
- : E : tiempo total
Porcentaje Tiempo |Porcentaje| Tiempo | Porcentaje | Tiempo | Porcentaje| Tiempo

Tiempo referencia (seg) | 270,00 5% 13,9 4% 10,6 0% 0,00 0% 0,00 2430
Tiempo referencia (min) | 4,50 5% 0,23 4% 018 0% 0,00 0% 0,00 041
Tiempo observado (seg) | 305,96 5% 15,30 4% 1224 4% 1224 5% 15,30 55,07
Tiempo observado (min) | 5,10 5% 025 4% 0,20 4% 0,20 5% 0,25 0,92

Fuente: Elaboracion propia.

Se suma al tiempo normal de referencia (4.51 minutos) los suplementos fijos

por descanso (fatiga y necesidades personales) alcanzando los 0,41 minutos

(veinticuatro segundos con treinta décimas de segundo (considerando que el

.41 refiere al 41% de 60 segundos)). No se incluye para el tiempo de referencia

los suministros variables por Monotonia Fisica o Mental ya que estos son

determinados gracias a las observaciones desarrolladas y no porque la

empresa los tuviese determinados.
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Por su parte el tiempo por suplementos que se adiciona al tiempo normal
establecido en las observaciones al proceso (5.10 minutos) ronda los 0,92
minutos (cincuenta y cinco segundos con siete décimas de segundo
(considerando que el .92 refiere al 92% de 60 segundos)), para este célculo
se toma a referencia la totalidad de suplementos.

Obtenido los datos del tiempo normal del proceso desde las observaciones
realizadas y los correspondientes a los suplementos fijos y variables que se
suman al proceso, se ha procedido con el calculo del tiempo estandar que se
consume para la realizacién del proceso y que se compone de la suma del
tiempo normal observado y de los suplementos adicionados.

Figura 33. Tiempo estandar del proceso en estudio.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion de Lineas de Inventario en Grupo Purdy

Suplementos fijos Suplementos variables
! : = ; — Suplementos| Tiempo
Rubro de tiempo Tiempo normal | Necesidades | Basico por| Monotonia | Monotonia | . :
- i tiempo total | estandar
personales fatiga Mental Fisica

Tiempo referencia (seg) 270,00 13,5 10,8 0,00 0,00 24,30 294 30
Tiempo referencia (min) 4,50 023 0,18 0,00 0,00 041 491
Tiempo observado (seg) 305,96 15,30 1224 1224 15,30 55,07 361,04
Tiempo observado (min) 5,10 0,25 0,20 0,20 0,25 0,92 6,02

Fuente: Elaboracion propia.
Desarrollado el estudio de tiempos y movimientos, se ha logrado determinar
diferente informacion relacionada a los tiempos normales, de suplementos y

estandar del proceso, donde se puede rescatar los siguientes puntos de

relevancia que apoyan la corroboracion:

1. Si bien el proceso no se encuentra debidamente definido y medido

por Grupo Purdy, el criterio experto de los encargados da una

referencia relativamente aproximada al tiempo real identificado.

2. Un total de 7 actividades que forman parte del proceso, se

cumplieron en un tiempo menor del que Grupo Purdy estimaba

(observar figura 31: resaltado en color rojo claro).
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3. Solo la primer actividad del proceso se ajusta al tiempo de referencia
(observar figura 31).

4. Con respecto a los mdédulos en los que se crea informacion de forma
opcional como lo son el de Equivalentes, Sustitutos vy
Complementos, durante las observaciones realizadas al proceso se
ha logrado corroborar que en ninguno de los articulos creados se
incluyo informacion relacionada a estos atributos, por lo tanto, la
consideracion de los encargados es correcta en funcion de que
dichos modulos son utilizados de una manera muy esporadica y no
agregan tiempo al proceso ordinario (observar figura 31).

5. Por otra parte, existen cuatro actividades dentro del proceso
(demarcadas en verde claro) que superan el tiempo de referencia
estimado por la empresa, donde dos de estas suman un tiempo
adicional considerable (observar figura 31).

6. Bajo las consideraciones enunciadas, se ha obtenido un resultado
de tiempo estandar real del proceso que alcanza los 6.02 minutos
(seis minutos y un segundo con dos décimas de segundo
(considerando que el .02 refiere al 2% de 60 segundos)), siendo que
el estimado de Grupo Purdy era de 4.91 minutos (cuatro minutos y
cincuenta y cuatro segundos con sesenta décimas de minuto
(considerando que el .91 refiere al 91% de 60 segundos)) (figura 33).

7. La comparacion del escenario estimado por Grupo Purdy y el
elaborado a través del desarrollo de las observaciones, permite
demostrar que se ha superado la referencia de base en 1.11 minutos
por cada item creado (un minuto y seis segundos con seis décimas,

considerando que.11 equivale al 11% de 60 segundos).

La informacion antes descrita se ejemplifica en la siguiente figura que

representa la diferencia entre el tiempo referencial y el que se ha observado:
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Figura 34. Diferencia en tiempo estandar del proceso en estudio (tiempo

referencial vs tiempo real observado).

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacién de Lineas de Inventario en Grupo Purdy
Escenarios Tiempo estandar
Tiempo referencia determinado a criterio experto por la empresa (min) 491
Tiempo observado en Estudio de tiempos y movimientos (min) 6,02
Diferencia de tiempo 1,11

Fuente: Elaboracién propia.

El tiempo consumido en este proceso, se expresan en diferentes referencias
como: i. muestreo (1 dia), ii items creados en un mes calendario y los iii. items
creados en un periodo de 9 meses.

Para la referencia del tiempo disponible se toma a consideracion que, en el
proceso de creacion de lineas de inventario participan un total de 4 analistas,
por lo tanto, se representa en el calculo el tiempo total de estos.

Figura 35. Escenarios de consumo de tiempo por el proceso de estudio.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion de Lineas de Inventario en Grupo Purdy

Tiempo |Tiempo |Tiempo |Horasde |[Horas de |Porcentaje

Cantidad |promedio |total total trabajo |trabajo |consumido

Rubro deitems |(minutos)|(minutos)|(horas) |mensual |totales |enproceso
ltems observados durante muestreo 30 6,02 180,6 3,01 768 384 8%
ltems creados en mes calendario (octubre 2021) 670 6,02| 40334 67,22 768 768 9%
ltems creados de enero a setiembre (2021) 4538 6,02 27318,76] 45531 768 (912 7%
Tiempo promedio consumido en la farea 8%

Fuente: Elaboracién propia.

Se puede visualizar que en los diferentes escenarios evaluados se mantienen
porcentajes de tiempo similares, que en promedio rondan un consumo del 7 al
9% del total del tiempo disponible. Este calculo comprueba que el proceso
consume actualmente hasta un 9% del tiempo total (tiempo de 4 analistas) con
el que cuenta el departamento para realizar las diferentes funciones que se
encuentran a su cargo, adicional permite identificar las mediciones precisas en
funcién del tiempo del proceso las cuales distan de las estimaciones

identificadas en el anteproyecto e idea de problema de este estudio.
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4.43.1. Desarrollo de resultados obtenidos con el desarrollo del
Estudio de Tiempos y Movimientos en funcién de indicadores
de costos de mano de obra del proceso.

Identificado el tiempo real del proceso se ha procedido con la realizacion de

los calculos necesarios para determinar el costo en que incurre la empresa

para la ejecucion de la actividad.

Para desarrollar dicha cuantificacion se han tomado a consideracion los

siguientes factores (jornada y costo de mano de obra ha sido brindados por la

Jefatura de Categorias 1):

1. Tiempo estandar del proceso: 6.02 minutos.

2. Cantidad de analistas involucrados en el proceso: 4.
3. Costo de la mano de obra (total): $8,000.00 mensuales.
4

Jornada ordinaria de trabajo mensual (total): 768 horas.

Definidos los factores anteriores se ha procedido con el ejercicio del calculo
del costo de la operacion, considerando en el desarrollo 3 cuantificaciones
independientes, que varian en la cantidad de items analizados: 1) cantidad de
observaciones realizadas en muestreo, 2) items creados en promedio de mes
calendario (referencia del 15 de octubre de 2021) y 3) items creados en
periodo de enero a septiembre 2021.

Figura 36. Calculo de costos incurridos en la ejecucion del proceso.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion de Lineas de Inventario en Grupo Purdy

Tiempo |Tiempo |Costode Horas de |Costo de
Cantidad |promedio |total mano de obra |trabajo manode |Costode
Rubro de items |(minutos)|(horas) |mensual mensual |obra (hora) |proceso
ltems observados durante muestreo 30 6,02 3011 % 800000 768| % 1042|$% 3135
ltems creados en mes calendario (octubre 2021) 670 6,02 67221 $ 800000 768|/ % 1042|% 70024
ltems creados de enero a septiembre (2021) 4538 602| 45531|% 800000 768| % 1042 |% 474284
ltems creados de enero 2016 a setiembre 2021 26524 6,02 266124|% 800000 768|§ 1042 |$27721,26

Fuente: Elaboracién propia.
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Segun la evaluacién realizada la operacion significa para la empresa una
inversion monetaria por la disposicion del recurso humano segun los
siguientes datos:

1. La creacién de los items del muestreo significd 3.01 horas de recurso
humano asignado a la tarea, por lo cual se invirtieron $31,35 en la tarea.

2. La creacion de 670 articulos en un mes calendario, representan la
utilizacion de 67.22 horas de trabajo, significando asi $700,24.

3. La creacion de 4538 articulos en un periodo de 9 meses calendario, se
traducen en la inversion de 455.31 horas alcanzando un monto total
invertido por la disposicion de recurso humano de $4,742.08.

4. La creacidon de 26524 articulos en un periodo de 69 meses calendario
(enero 2016 a setiembre 2021), se traducen en la inversion de 2661.24
horas alcanzando un monto total invertido por la disposicién de recurso
humano de $27,721.26.
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4.4.3.2. Desarrollo de resultados obtenidos con el desarrolilo del

Estudio de Tiempos y Movimientos en funcién de la frecuencia

con que se presentan las causas en el proceso.

Mediante la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos, se ha recabado

informacion relacionada a las causas identificadas, principalmente se ha

logrado medir la repeticion (frecuencia) de las asociadas al grupo de sistema.

1.

Se representan en las figuras 37, 38, y 39 las causas o situaciones que
se presentaron en cada una de las observaciones realizadas, asi como
la cantidad de ocasiones en que se dieron.

Para referencia del punto anterior se pueden observar las figuras 27, 28
y 29, donde se encuentra demarcado en color verde claro las
actividades en las cuales se presentd el reproceso.

Como se puede visualizar en las siguientes figuras, unicamente 9 de
los 30 articulos creados no presentaron una situacion que causara un
reproceso que sume tiempo al proceso.

Por su parte las 21 observaciones restantes presentaron por lo menos
1 situacion relacionada a las causas y alcanzando un maximo de 4
situaciones presentadas en una sola observacion. Lo anterior significa
que el 70% del muestreo realizado presenta una o mas inconsistencias

que aumentan su tiempo.

Figura 37. Situaciones presentes en las observaciones realizadas. Parte 1.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacidn de Lineas de 45046 46420|76621| 17700 | 51410 | 51445 51446|.13540.90982
Inventario en Grupo Purdy - Frecuencia de causas B9440|BZ260 BZ150| BZ250 BZ050|BZ010\B2010(47011 | 06071

31420
BZ060

Nimero

Tipo de situacion presentada en la medicidon 4

1

Sistema se cierra y obliga a recargar el modulo

Sistema no despliega informacién del madulo

Sistema no guarda la informacion

Sistema se torna lento al procesar informacidn

| [co|ro | —

Creacion de articulo desde cero

RN By =] Py e -]
- R B e Bl Qe Z )

5
0
1
1
0
1
3

Mool |lo|— -
M o= (o= |
-_— 0= oo oo
o ooolo|o|(~
-_— 00 o= e

Cantidad de situaciones presentadas

el =N Rl ==} [ - Y -

o oo a|lo |

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 38. Situaciones presentes en las observaciones realizadas. Parte 2.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion de Lineasde | 51210| 51448|51508| 51509 | 5196053701 | 53702 |57111| 57412| 57202
Inventario en Grupo Purdy - Frecuencia de causas BZ150/BZ040|BZ170|BZ170|BZ070|BZ740BZ840|BZ240|BZ280|BZ060
Numero Tipo de situacion presentada en la medicion 1|12 |13 | 14 )15 | 16 | 17 | 18 | 19| 20
1 Sistema se cierra y obliga a recargar el modulo 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2 Sistema no despliega informacién del mddulo 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1
3 Sistema no guarda la informacion 1 0 0 0 0 0 0 2 0 0
4 Sistema s torna lento al procesar informacién 1 0 1 1 1 2 1 1 1 0
5 Creacion de articulo desde cero 1 0 1 0 L0 |0 [0 1 0 e
Cantidad de situaciones presentadas 3 0 2 1 2 2 1 4 1 1
Fuente: Elaboracion propia.
Figura 39. Situaciones presentes en las observaciones realizadas. Parte 3.
Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacién de Lineas de 60131|60132|61161|61163|61164|.90541|67111|67112|69330| 69340
Inventario en Grupo Purdy - Frecuencia de causas BZ060|B2060\BZ101\BZ2121|BZ121| 09069 |BZ110/BZ110|B5040|B5060
Niimero Tipo de situacion presentada en la medicion A |2 | B3| 4B w6 27 B|W/|N
1 Sistema se cierra y obliga a recargar el mddulo S e M o 0 01000
2 Sistema no despliega informacidn del madulo 1 0 |0 [0 | 0 1 010 1
3 Sisterna no guarda la informacian 1 1 0| 0] 00 01 0] 01
4 Sisterna se torna lento al procesar informacion 0| 1 0| 00| 0 1 0|00
5 Creacion de articulo desde cero 1 1 08 |208 | 50 0 1 0 [ 0] 0
Cantidad de situaciones presentadas 3000 0 3| 0] 0| 2

Fuente: Elaboracion propia.

En lo referente a la frecuencia con la que se presentd cada una de las causas

se destaca lo siguiente:

1. Se han identificado 5 situaciones que se presentan en diferentes

oportunidades durante el desarrollo de la herramienta de estudios de

tiempos.

2. Durante el desarrollo de la herramienta se observé el proceso en 30

ocasiones independientes, obteniendo un total de 42 situaciones o

inconsistencias presentadas en el proceso.

3. Las causas que se presentaron con mayor frecuencia refieren a: 1) el

sistema se torna lento al procesar informacion (38% de las situaciones),

2) el sistema no despliega informacion de un modulo en particular (24%
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de las situaciones) y 3) sistema no guarda la informacion recién
incorporada en la creacién de los articulos (19% de las situaciones), la
suma de estas tres causas conlleva al 81% de las situaciones
determinadas.

Adicional a las causas ya identificadas y corroboradas se han
presentado dos situaciones durante las observaciones, que refieren: i.
el sistema se cierra (se debe abrir nuevamente) y ii. se debe crear el
articulo desde “0” (no existe uno de base), estas dos situaciones no se
contemplan como causas de la ineficiencia del proceso. Lo anterior
debido a que para la primera situacion mencionada en este enunciado,
se ha corroborado con el Analista que la misma no se presenta con
frecuencia y refiere a un aspecto de seguridad del sistema, donde se
cierra en una cantidad de tiempo determinada y la segunda situacion si
bien suma un tiempo adicional al proceso en comparacion al proceso
habitual donde se utiliza un articulo de base, es una situacion conocida
que forma parte del flujo actual del proceso y que no necesariamente

€s un error o inconsistencia de este.

Figura 40. Totalizacion de la frecuencia con la que se presentan las causas

en las observaciones realizadas.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacién de Lineas de Porcentaje
Inventario en Grupo Purdy - Frecuencia de causas Frecuencia de
Numero Tipo de situacion presentada en la medicién acusc
1 Sistema se cierra y obliga a recargar el madulo 1 2%
2 Sistema no despliega informacion del médulo 10 24%
3 Sistema no guarda la informacién 8 19%
4 Sistema se torna lento al procesar informacin 16 38%
9 Creacion de articulo desde cero [ 17%
Cantidad de situaciones presentadas 42 100%

Fuente: Elaboracién propia.
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El desarrollo de la etapa de medicién ha alcanzado con éxito la corroboracion
de las causas identificadas en la etapa de definicion y a su vez cuantificar el
rendimiento del proceso, asi como la definicion de los costos operativos en
que se incurren para su realizacion.

Los resultados en esta unidad detallados dan cabida al desarrollo de la etapa
de analisis, con la finalidad de definir, organizar y atender las causas mas

relevantes de la situacién que se presentan en el proceso.
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4.5. Desarrollo de la fase de Analisis de la situaciéon actual.

4.5.1. Metodologia de Analisis de Causas aplicada al proceso de
Creacion de Lineas de inventario.

El planteamiento de la metodologia de Analisis de Causas permite la

aplicacion ordenada y l6gica de las herramientas ingenieriles necesarias para

determinar las causas mas relevantes, asi como sus posibles acciones de

correccion.

En funcién de lo anterior se han definido la siguiente estructura:

a. Lacorroboracion y validacion de las causas determinadas en las etapas
de definicion y medicion se realiza mediante la aplicacion de la
herramienta de la Técnica de los 5 Por Qué, la cual ayuda a identificar
la razon por la cual se presenta cada causa, que la origina y su posible
accién de correccion.

b. El analisis y priorizacion de las causas se da a través de la aplicacion
de la herramienta Multivoto con los diferentes participantes del proceso
y con la finalidad de obtener una cuantificacion de las situaciones que
mayor ruido generan en el proceso, se complementa con la herramienta
del Diagrama de Pareto para la representacion visual de los resultados
obtenidos en el desarrollo del Multivoto.

c. La generacion y formulacién de posibles soluciones que atiendan de
forma integral las causas se lleva a cabo con la aplicacion de una lluvia

o tormenta de ideas con los encargados del proceso.
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4.5.2. Técnica de los 5 Por Qué aplicada al proceso de Creacion de
Lineas de inventario.

La técnica de los 5 por qué ha sido desarrollada para validar las razones por
las cuales una situacion o causa especifica que forma parte del problema se
esta presentando y la identificacién de acciones puntuales de correccién para
su elaboracion.

Segun su aplicacion se ha logrado determinar lo siguiente para cada grupo de
causas identificadas en las etapas anteriores.

- Grupo de causas A o relacionadas al Método (Proceso):

Dentro de este grupo se ha logrado corroborar que existe la necesidad de
modificar el proceso para que requiera menor involucracion del recurso
humano, ademas de crear manuales o guias de la forma correcta en que el

proceso se debe realizar (observar figura 41).

- Grupo de causas B o relacionadas al Material (Informacion):

Se ha logrado confirmar que existe la necesidad de revisar la informacién que
forma parte del proceso con el fin de depurar esta, excluyendo informacion
innecesaria para la realizacion del proceso y creando un método éptimo para

la manipulacion de la informacion (observar figuras 42-43-44).

- Grupo de causas C o relacionadas a la Maquinaria (Sistema

Informatico):

Se determina que el Sistema Informatico es un ERP realizado a la medida de
los requerimientos de Grupo Purdy que se ha ido adaptando a las necesidades
de la compafiia y que presenta aun ciertas inconsistencias en su
funcionamiento que deben ser documentadas y atendidas (observar figuras
44-45-46).
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Figura 41. Herramienta de los 5 Por qué. Parte 1.

Causa -

Grupo i Por qué? 1 ;Por qué? 2 ;Por qué? 3 ;Por qué? 4 Resultado
p Problema ¢rorq érorg irorq ¢rerq
Requiere ¢Por qué se requiere recurso | ;Por qué |a tarea se realizade | ;Por quées [a Unica forma de
recurso humano siempre? forma manual? hacerlo? dentificar una opcion que
A | humanoen : e 2 No se han gestionado las acciones modifique y mejore &l
Latarea se realiza 100% de forma | Es la (nica forma habilitada para _g . b
toda su necesarias paraidentificarofra | = e proceso.
. i manual. hacerlo. R
ejecucion. opcion mas agil.
No se iPor que no se encuentra iPor queé se realizan las iPorqué no se han preparado |  ;Por qué no se contemplo Crear manuales para la
encuentra | estandarizado o documentado? |actividades de forma empirica? guias o manuales? crearlos? realizacion del proceso y
A | documentado | Se conocen las actividades del : : y No era prioritaria su atencion y no |QUe no se circunscrib a la
3 ! No se han preparado quias 0 | No se contemplo la necesidad de Gy £ : e
ni proceso y se realizan de forma : ‘ se dedicd el tiempo suficiente para|  Xperiencia o al criterio
: i o manuales para como realizarlo. crearlos anteriormente. SR
estandarizado. | empirica a criterio del experto. 5U desarrollo. individual.

iPor qué el proceso es lento y
poco agil?

¢Por qué las condicicnes del
sistema afectan el proceso?

¢Por qué se presentan
inconsistencias en el sistema?

iPor qué no se ha solicitado la
correccion de las
inconsistencias?

Setornalentoy

El madulo de creacion se

Documentar los fallos que
se presentan y su

A L El proceso se relaciona el : y No se ha desarrollado frecuencia para solicitar los
oco agil. :
PoE0 % | tirectamente al sistema informatico| E"°VEN@ dviddo en modulos y | No se ha solictado al desarolador] o e e ectugio del | ajustes aldesarmolador del
i : adicional se presenta una mejora en el funcionamiento g
y & las condiciones que esté i Eak 3 proceso que permita identificarlas y software.
inconsistencias en su general del sistema. :
presente. A cuantificarias.
funcionamiento.
Fuente: Elaboracién propia.
Figura 42. Herramienta de los 5 Por qué. Parte 2.
Causa - . : . :
Grupo ¢Por qué? 1 ;Por qué? 2 ;Por qué?3 ;Por qué? 4 Resultado
Problema
Noexiste un  ;Por qué no existe un formato | ;Por qué la cantidad de marcas | ;Por qué la cantidad de ; :
i ; i R iPor qué los formatos diversos i
formato uniforme para la informacion distribuidas afectan la proveedores afecta el - Crear un formato Unico de
5 uniforme de fa que ingresa? informacion? proceso? ' informacion y que s
e La organizacion reprasenta varias | Cada marca a su vez manfiene et e B el i
que alimenta el g P : formato dfierente de fa informacion | - quardan similftud, aumentala | datos atraves de este.
marcas. diversos proveadores. T ; 3
praceso. (ue le provee & la empresa. variabilidad de la informacion.
;Por qué se consume mucho | ;Por qué se solicitan muchos | ;Por qué el sistema solicita esa
Se consume un  tiempo asignando atributos? | atributos para crear unalinea? | cantidad de atributos? Realizar un revision que
g | Pl tiempo Flproceso se realizaseginlos | Nose ha realizado una revision permita depurar o
asignando  La cantidad de atributos que se | requerimientos del sistema, el cual |que depure informacion que no sea simpifcar fa information
atributos. asigna es bastante amplia. solicita esa gran cantidad de | Ctil dentro de! proceso y que se Que s incluye al sistema.
atributos. puada excluir

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 43. Herramienta de los 5 Por qué. Parte 3.

Causa - ; : : :
Grupo ;Por qué? 1 ;Por que? 2 ;Por qué? 3 jPorque? 4 Resultado
p Rroblena rorg ¢rorq rorg irorg
1. Realizar una
estandarizacion de las
categorias 0 modelos para
¢Por qué se torna unatarea | ;Por qué se utiliza un articulo que a fravés de listados
técnicaidenfificar un producto | de base paracrear nueves | 00 e | e permita referenciar
Identificar un que sirva como base? articulos? facimente las lineas que
producto que Senvirdn de base sin
B | sirvade base requerir bisquedas en
setornauna sistema.
denica, | Los analistas precisan conocer el :
larea tecnica. i ;e 2. Cambiar [a forma g
catalogo de articulos que De momento €5 [a forma mas agi 4
. : L crear articulos donde no se
adminisfra la empresa, para asi | identificada por los encargados del :
: : A B e B requiera uno de hase,
seleccionar un articulo de base proceso para reducir la o
S : ufilizando un formato
que sea funcional, guardando modificacion de afributos. .
i : predeterminado de lenado.
similifud &l que se creara.
Fuente: Elaboracion propia.
Figura 44. Herramienta de los 5 Por qué. Parte 4.
Grupo, Caca ;Por qué? 1 ;Por qué? 2 ;Por qué? 3 ;Por qué? 4 Resultado
Problema ¢ ' ¢ ' ¢ ' ¢ '
1Pok qué el crecimiento de i iPorquéla adql._lisicif:rl de \dentiﬂcar una opcion que
organizacion afecta al proceso? estas representaciones influye | s | e, modifique el proceso de
Aumento del |°9 ; en el proceso? creacion actual, depurando
tiempo y optimizando tanto las
B dedicado al Conla adquisim@n de nuevas acciones como a
procesc por el | | crecimiento de la organizacion representaciones, se daun informacion manipulada, ya
crecimiento de | se ga através dela adquisicion de | incrementoenlaslineasde | e | que se proyecta que el
a organizacion, nuevas representaciones /marcas. | inventario a creary por ende en el crecimiento de lineas
tiempo dedicado para realizarlo. continue en [os siguientes
periodos.
) ; ; o 2 ; ¢Porquéno se ha
Reprocesos iPorque se presenta esta  |;Por qué esta inconsistencia no PN,
relacionados a situacién? se ha corregido? : A Documentar [a frecuencia
welh T : . inconsistencia? £ON qUe S presenta esta
O | S presenta NCONSISENCIAS) . <o 2 medido fa frecuencia con | No se encontraba dentro de las sfuacidn para sofictar los
informacion al tener que verficar

incluida no se | constantemente el guardado de la
guarda. informacion para evitar la omision
de dafos.

qUe s presenta la inconsistencia
para que se soporte la solicitud de
correccion.

prioridades del depariamento y no
se ha dedicado ni elaborado un
proceso de medicion.

ajustes respectivos al
desarrollador del software.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 45. Herramienta de los 5 Por qué. Parte 5.

Causa -
Problema
Reprocesos
relacionados a
quela

Grupo|

¢Por qué? 1

¢Por qué se presenta esta
situacion?

iPor qué? 2

¢Por qué esta inconsistencia no
se ha corregido?

iPorqué? 3

iPorquénose ha
documentado la
inconsistencia?

¢Por qué? 4

informacion de
las pantallas de
los médulos de
creacion no se
visualiza,

El sistema presenta inconsistencias
al deber entrar y salir del modulo
de creacion con la finalidad de que
S€ recargue Ia informacién.

Mo se ha medido Ia frecuencia con

que se presenta la inconsistencia

para que se soporte la soficitud de
correccion.

No se encontraba dentro de las
prioridades del departamento y no
se ha dedicado ni elaborado un
proceso de medicion.

Resultado

Documentar [a frecuencia
con que se presenta esta
situacion para solicitar los
ajustes respectivos al
desarrollador del software.

El guardado de
C | losdatosse
torna lento.

¢ Por qué se presenta esta
situacion?

¢Por qué esta inconsistencia no
se ha corregido?

¢Porquéno se ha
documentado la
inconsistencia?

El sistema presenta inconsistencias
£omo esta que suman fiempo al
proceso cuando se demora en
guardar la informacion o no la
guarda del todo.

o se ha medido [a frecuencia con

que se presenta la inconsistencia

para que se soporte la soficitud de
correccion.

No se encontraba dentro de las
prioridades del departamento y no
se ha dedicado ni elaborado un
proceso de medicion.

Documentar la frecuencia
con que se presenta esta
situacion para solicitar los
ajustes respectivos al
desarrollador del software.

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 46. Herramienta de los 5 Por qué. Parte 6.

Causa -

Grupo|
P proplema

Reportes
brindados por
C | elsistemano
se encuentran

actualizados.

iPor qué? 1

¢Por qué los reportes no se
encuentran actualizados?

iPor qué? 2

£Por qué los reportes se
actualizan cada 1.5 horas?

iPor qué? 3

£Por qué se presentan estas
limitaciones?

iPor qué? 4

Se utiliza un madulo de reporteria
que actualiza los datos cada 1.5
horas.

Existen limitaciones en la
capacidad de los servidores del
ERP para brindar los datos en
tiempo real.

El sistema tiene dos madulos de
reportes. Uno de ellos es un
reporte en tiempo real (Reportes
de Produccion) sin embargo, este
afecta la funcionabilidad de los
servidores del ERP. Por lo cual se
Utiliza el de Tipo Reporteria, que
brinda datos que no son en tiempo
real, pero no afecta la capacidad
de 10s servidores del ERP.

Resultado

Idenfificar los cambios que
se deben realizar al
sistema informéfico y
solicitar al desarrollador los
3justes necesarios para
que s corrija la situzcion
actual.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.5.3. Herramienta Multivoto aplicada al proceso de Creacion de Lineas
de inventario.

La herramienta Multivoto ha permitido representar de forma cuantitativa los
criterios personales de cada uno de los involucrados en el proceso, definiendo
asi las causas de mayor relevancia para ser atendidas.

Se ha abordado mediante la aplicacion de una tabla que representa las
diferentes causas del proceso en funcion de cdmo cada una de estas influye
en el tiempo del proceso, utilizando la siguiente tabla de puntajes de
calificacion para determinar la importancia de cada causa.

Figura 47. Puntajes para la calificacion de causas.

Utilice como referencia los siguientes puntajes
para calificar cada causa

Rubro de calificacion Puntaje
La causa es muy poco importante 1
La causa es poco importante

La causa es medianamente importante

La causa es importante

La causa es muy importante

[ Jf N PR | LN

Fuente: Elaboracién propia.

El Multivoto se ha desarrollado tomando a consideracion los criterios
especificos de los diferentes involucrados en el proceso, incluyendo entonces
a la Jefatura de Categorias 1 (ver en figura 48 = JCB), asi como a los 4
Analistas de Categorias que forman parte del proceso de creacion de lineas
(ver en figura 48 = A1V, A2J, A3A, A4E).

La herramienta se ha aplicado de forma individual a cada uno de los
entrevistados, explicando el funcionamiento y valor de su aplicacion.
Adicional se toma a consideracion su aplicaciéon de forma individual con la
finalidad de no parcializar ninguno de los criterios de cada uno de los

entrevistados.
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Figura 48. Herramienta de Multivoto.

Partiendo del hecho de que el proceso de Creacion de Lineas de Inventario se torna lento y repetitivo, consumiendo un alto tiempo para su ejecucion
se han identificado las siguientes causas que originan la situacion mencionada. Seg(n su criterio personal: ;Como influyen las siguientes causas en
el aumento de tiempo que se dedica en el proceso de Creacion de Lineas de Inventario?

Grupo Causa - Problema JCBATV|AM|AA| AME|TOTAL] %
Se requiere del recurso humano en toda la ejecucion del proceso. Bl 866 6] 26 [125%
Método (Proceso) El proceso no se e.ncuentr.a documentadlu. ni estar]darizado. _ _ 305141513 20 [ 10.0%
El proceso se realiza en diferentes secciones o mddulos de creacidn, es repetitivo y
poco Aqil, hace que se torne lento. 215141314 18 | 9.0%
Se maneja una gran cantidad de proveedores de informacidn que alimenta el sistema
vy que no quardan un formato uniforme para esta. 1[4 ]4([2]1 12 | 6.0%
Se consume una amplia cantidad de tiempo asignando informacion a través de los
Material (informacicn) atribumg a cada prnd_uct_o. . _ . 4 141 h 15141 2 | 11.0%
Se requiere de conacimiento para ubicar un producto de referencia que siva como
base del que se creard. 4 1413|2165 18 | 9.0%
Se da un crecimiento de |a organizacion y por ende de las lineas de inventario que
hace que aumente el tiempo dedicado al proceso. 503130503 19 | 95%
Se presentan reprocesos relacionados a que |a informacidn incluida no se quarda. 4 15141511 19 | 95%
Se presentan reprocesos relacionados a que la informacidn de las pantallas de los
mddulos de creacion no se visualiza. 3|5 (6511 19 | 95%
Maquinaria (Sistema Informético) |Se presentan reprocesos relacionados al guardado de datos el cual se tomna lento en
0Casiones. 35 41401117 | 85%
Los reportes que brinda el sistema no son del todo confiables (no brindan la
informacidn actualizada, al no incluir los datos del dia en que se generan) 113131311 i 5.5%
Sumatoria 200 | 100%

Fuente: Elaboracién propia.
Los resultados del multivoto, permite identificar estos puntos de importancia:

a. El nivel de importancia para la mayoria de las causas se mantiene en
un rango porcentual bastante similar que ronda el 9%.

b. Existen 3 causas por encima del promedio, donde 2 de ellas refieren al
Grupo de Método (proceso que se realiza) y la tercera refiere al Grupo
de Material (informacién que se manipula en el proceso), siendo estas
parte de las causas de mayor relevancia para ser atendidas con
acciones de correccion.

c. Existen 2 causas que se encuentran significativamente por debajo del
promedio referentes al Grupo de Material (informacién que se manipula
en el proceso) y Grupo de Maquinaria (sistema informatico utilizado en
el proceso) y que por consiguiente son las de menor relevancia para ser

corregidas.
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4.5.4. Diagrama de Pareto aplicado al proceso de Creacién de Lineas de
inventario.

Los resultados generados en el Multivoto se utilizan como insumo para el
analisis de datos que permite la elaboracién del Diagrama de Pareto.

Para el desarrollo del analisis, se ha distribuido el orden de las causas tomando
a consideracion el puntaje total que cada una obtuvo mediante la herramienta
Multivoto, ordenadas de dicha forma se ha procedido con su calculo porcentual
acumulado, con el fin de identificar las causas que influyen en mayor grado al
problema que se pretende resolver.

Figura 49. Datos para elaboracion del Diagrama de Pareto.

Grupo Causa - Situacion TOTAL| % % Acumulado
Método Se requiere del recurso humano en toda 1a ejecucion del proceso. o5 12.5% 12.5%
Se consume una amplia cantidad de tiempo asignando informacion a fravés de los
Material |atributos a cada producio. 22 | 11.0% 23.5%
Método |El proceso no se encuentra documentado, ni estandarizado. 20 10.0% 33,5%
Se da un crecimiento de la organizacin y por ende de Ias lineas de inventario que
Material |hace que aumente el tiempo dedicado al proceso. 19 9,5% 43,0%
Maquinaria |Se presentan reprocesos relacionados a que la informacion incluida no se guarda. 19 9.5% 52,5%
Se presentan reprocesos relacionados a que la informacion de las pantallas de los
Maquinaria|médulos de creacidn no se visualiza. 19 9.5% 62,0%
El proceso se realiza en diferentes secciones o modulos de creacion, es repetitivo y
Método |poco agil, hace que se torne lento. 18 9.0% 71.0%
Se requiere de conocimiento para ubicar un producto de referencia gue sirva como
Material |base del que se creara. 18 9.0% 80.0%
Se presentan reprocesos relacionados al guardado de datos el cual se forna lento en
Maguinaria |ocasiones. 17 8.5% 88.,5%
Se maneja una gran cantidad de proveedores de informacién que alimenta el sistema y
Material |que no guardan un formato uniforme para esta. 12 6,0% 94,5%
Los reportes que brinda el sistema no son del todo confiables (no brindan la
Maquinaria [informacidn actualizada, al no incluir los datos del dia en que se generan) 11 5,9% 100,0%
Sumatoria 200 | 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Al contar con una redaccion relativamente amplia para las causas que se han
determinado en el proyecto, se propone con el unico fin de lograr una
visualizacion optima de la informacion en el Diagrama de Pareto las siguientes

abreviaturas para cada causa.
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Figura 50. Abreviatura de redaccion de causas - situaciones.

Causa - Situacién

Se requiere del recurso humano en toda la ejecucion del proceso.

Causa - Situacion abreviada
Recurso humano en todo
proceso.

Se consume una amplia cantidad de tiempo asignando informacion a traves de los
atributos a cada producto.

Amplia cantidad de tiempo
asignando atributos.

El proceso no se encuentra documentado, ni estandarizado.

Proceso no documentado.

Se da un crecimiento de la organizacion y por ende de |as lineas de inventario que
hace que aumente el tiempo dedicado al proceso.

Aumento de tiempo por
crecimiento de la organizacion.

Se presentan reprocesos relacionados a que la informacién incluida no se gquarda.

Informacién no se guarda.

Se presentan reprocesos relacionados a que la informacion de |as pantallas de los
méadulos de creacidn no se visualiza.

Informacion no se visualiza.

El proceso se realiza en diferentes secciones o modulos de creacion, es repetitivo y
poco agil, hace que se torne lenio.

Proceso repetitivo v poco agil.

Se requiere de conocimiento para ubicar un producto de referencia que sirva como
base del que se creard.

Conocimiento del inventario
para crear nueva linea.

Se presentan reprocesos relacionados al guardado de datos el cual se torna lento en
ocasiones.

El guardado de datos se torna
lento.

Se maneja una gran cantidad de proveedores de informacion que alimenta el sistema y
que no guardan un formato uniforme para esta.

Amplia cantidad de proveedores
de informacion.

Los reportes que brinda el sistema no son del fodo confiables (no brindan la
informacién actualizada, al no incluir los datos del dia en que se generan)

Reportes del sistema no se
encuentran actualizados.

Fuente: Elaboracion propia.

Los resultados del Diagrama de Pareto buscan visualizar las causas que

originan la mayor cantidad de problemas, quejas o en este caso las situaciones

mas relevantes que hacen que se aumente el tiempo del proceso de estudio.

Es asi como el Diagrama de Pareto relacionado a las causas especificas que

originan la Ineficiencia del Proceso de Creacién de Lineas, arroja los

siguientes resultados:

a. La mayoria de las causas son importantes para los encargados del

proceso, guardan porcentajes similares en funcion de las puntuaciones

con que fueron calificadas por estos, rondando una media aproximada

al 9%.

b. Al visualizar las figuras 49 y 51 se puede comprobar que son 8 las

causas que componen el 80% de las situaciones especificas que estan

originando el problema de estudio.
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c. Enreferencia al punto anterior es importante rescatar que un total de 6
causas son superiores a la media estimada del 9%, representando
estas un 62% de las situaciones mas importantes a ser atendidas para

mejorar el proceso.

Figura 51. Diagrama de Pareto de causas especificas.

Influencia de causas en el problema de estudio
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Fuente: Elaboracién propia.
Otro punto de referencia importante desarrollado en el analisis es el de
representar en un Diagrama de Pareto los datos obtenidos del Multivoto, no

solo por causa especifica, si no por el Grupo de Causas al que cada una de
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estas pertenece. Siendo que los datos obtenidos se interpretan de la siguiente
forma:

a. El Grupo de Método (proceso) cuenta con un total de 3 causas
especificas, por su parte los Grupos de Materiales (informacion) y
Maquinarias (sistema informatico) cuentan con un total de 4 causas
identificadas cada uno.

b. Al visualizar la figura 52 se puede comprobar que en las 8 causas que
componen el 80% de las situaciones especificas que estan originando
el problema de estudio, donde las mismas se distribuyen de la siguiente
forma:

o 3 causas corresponden al Grupo de Método, lo que significa el
100% del grupo relacionado al proceso que actualmente se
ejecuta. Dos de estas se encuentran ubicadas en las posiciones
1y 3.

o 3 causas refieren al Grupo de Material, significando el 75% del
grupo relacionado a la informacién que se manipula durante las
diferentes etapas del proceso. Dos de estas se encuentran
ubicadas en las posiciones 2 y 4.

o Las 2 causas restantes refieren al Grupo de Maquinaria,

alcanzando el 50% del grupo relacionado al sistema informatico.

De lo anterior se rescata que las causas relacionadas al método y al material
son las que originan el grueso de las situaciones problematicas, no solo por
ocupar 6 posiciones de las 8 que componen el 80% de situaciones a corregir
con mayor prioridad, sino porque 4 causas se ubican en las primeras
posiciones del Diagrama de Pareto, representando una suma del 43% de las

causas de mayor relevancia.
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La informacion preparada y analizada para la representacién de las causas en
funcion del grupo al que pertenecen se puede visualizar en el siguiente
Diagrama.

Figura 52. Diagrama de Pareto por Grupo al que pertenece la causa.

Influencia de causas en el problema de estudio - representacién por
grupos de causa.
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Fuente: Elaboracién propia.

Los datos recolectados en el Multivoto y analizados en la elaboracién del
Diagrama de Pareto han permitido la identificacién y validacion de las causas
que significan la mayor cantidad de situaciones problematicas en el desarrollo

del proceso actual.
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4.5.5. Herramienta de Lluvia o Tormenta de Ideas aplicada al proceso de
Creacion de Lineas de inventario.

Antes de aplicar la herramienta de lluvia de ideas, se proyecta una solucién a
criterio personal, pero con conocimiento de las causas prioritarias que se
deben atender. La opcidon de mejora que se visualiza para atender las
diferentes causas es la de lograr un mejor aprovechamiento del sistema
informatico con que cuenta la empresa, solicitando los cambios necesarios
para que este incorpore mejores funcionabilidades, considerando en este
punto lo explicado por el Jefe de Categorias 1, donde ha indicado que el ERP
en mencion permite la actualizacion de los médulos segun las necesidades
que la organizacién presente.

Contemplando lo anterior se puede identificar de forma general un esquema
de opcion de mejora que se apoye en lo siguiente:

a. Lareformulacion del proceso actual a través de uno nuevo que permita
la opcion de crear los articulos de forma simultanea, mediante la
solicitud de mejoras al ERP actual.

b. La documentacion del nuevo proceso para que se encuentre normado
y permita ser ejecutado de forma correcta.

c. La identificacion, corroboracién y exclusion de informacién que no
resulta necesaria en el proceso, para la creacién de un requerimiento

depurado.

Lo antes detallado, no se ha comentado al momento de aplicar la lluvia de
ideas, con la finalidad de no parcializar o influir en el criterio de ninguno de los
encargados del proceso.

Aclarado lo anterior se ha procedido a desarrollar una lluvia de ideas con los
encargados del proceso con el fin de conocer el criterio personal de estos en

funcién de las posibles opciones de correccidn o bien la expectativa que tienen
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para el entregable del estudio en desarrollo, donde se han recolectado las
siguientes respuestas:
a. Jefatura de Categorias:
o Crear un requerimiento para la carga y/o actualizacién masiva de
lineas de inventario.
o Disenar un manual o guia para la ejecucion del proceso a través
de la carga masiva.
o Necesidades de requerimientos para capacitacion de nuevos
analistas.
b. Analista de Categorias 1 (A1V):
o Disefno de un proceso apoyado en la carga masiva de productos.
o Estandarizar el proceso que se realiza (plantillas o machotes
para consolidar parametros).
c. Analista de Categorias 4 (A4E):
o Requerimiento en el sistema para poder crear articulos de forma
automatica subiendo un archivo en Excel con los atributos

requeridos.

De la informacion antes detallada se puede observar que el criterio del
investigador o desarrollador del presente estudio es coincidente a la
apreciacion de los encargados del proceso, siendo que para los diferentes
entrevistados, el desarrollo de un requerimiento que permita una carga masiva
apoyada en el uso del sistema informatico es la opcion con mayor apoyo.
Esta seccion ha permitido la definicion de una posible accion de mejora que
de generarse mediante un plan robusto de acciones atenderia de manera
global las diferentes causas que originan el problema actual.

Esto es sumamente importante ya que da pie para validar en los siguientes
capitulos su funcionabilidad, el beneficio que aportara a la organizacion y la

inversion a realizar para lograr su implementacion.
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CAPITULO V
DISENO E IMPLEMENTACION DE LA SOLUCION



5.1. Desarrollo de la fase de Implementacion de la propuesta de

mejora.

5.1.1. Justificacion de la propuesta de mejora de acuerdo con el objetivo
general del proyecto.

El planteamiento inicial de la problematica presentada en el proceso de
creacion de lineas de inventario en la empresa Grupo Purdy suponia un
proceso ineficiente y engorroso que consume un alto tiempo del departamento
de Categorias 1, partiendo de este supuesto se define como objetivo general
del proyecto la oportunidad de lograr una optimizacion del proceso actual.

En vista de conseguir el alcance de este, se desarrolla una serie de objetivos
especificos que para este punto han permitido el analisis idoneo de la situacién
actual, a través de un desarrollo robusto de recoleccién y medicidon para asi
lograr la corroboracion de forma cualitativa y cuantitativa lo descrito en el
planteamiento inicial donde se definia el proceso de estudio como ineficiente,
tedioso y poco agil

Por otra parte, el desarrollo de las fases de definicion, medicion y analisis,
también han permitido identificar una recomendacién que proyecta la mejora
del proceso, atendiendo asi el objetivo general de esta investigacion. Se ha
determinado que el proceso actual puede ser mejorado si es reformulado y se
da un mejor aprovechamiento a las herramientas informaticas con las que
cuenta la empresa, es asi que se elabora un plan de acciones para la
implementacion de un requerimiento de creacidn masiva de lineas de
inventario, mismo que permitira atender la correccion o eliminacion de las
causas que afectan el proceso actual y a su vez dando cabida a la liberacién

del tiempo dedicado al proceso por parte del recurso humano.
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5.1.2. Relacion de la propuesta de mejora seleccionada en funcién de las
causas de mayor relevancia a corregir.
Segun lo determinado en el apartado correspondiente al desarrollo de las
herramientas Multivoto y Diagrama de Pareto se puede visualizar en primera
instancia la existencia 3 grupos de causas (Método, Maquinaria, Material) que
originan el problema actual, siendo que con las mediciones de tiempo
realizadas aunado a las calificaciones de los expertos en el proceso, se logra
determinar que las causas pertenecientes a los grupos de Método y Material
son las que requieren una atencion prioritaria.
En funcién de lo anterior, vale la pena hacer mencién que las causas que
integran estos grupos corresponden a la forma en que se realiza el proceso,
la participacion del recurso humano en el proceso, la falta de guias o manuales
para la ejecucion del proceso, el tiempo dedicado por la asignacion de
atributos, la repetitividad del proceso y el conocimiento requerido para la
ejecucion del proceso.
Basado en lo descrito, se puede consolidar que las causas para ser atendidas
refieren al tiempo que dedica el recurso humano para realizar un proceso de
forma manual que no se encuentra debidamente estructurado y que a su vez
manipula una amplia cantidad de datos en su realizacion.
La propuesta de mejora contempla atender estas causas bajo la depuracion
de la informacién que se manipula, la estandarizacion a través de guias de
ejecucion y la optimizacion mediante la identificacidon los cambios a realizar en
el sistema para potenciar el uso de esta herramienta informatica con la
habilitacion del proceso a través de una creacidn masiva de lineas de
inventario, suponiendo la reduccion del tiempo dedicado al proceso y por
consiguiente la liberacion del recurso humano para la realizacion de otras

tareas.
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5.1.3. Elaboracion de la propuesta general de mejora enfocada en el

requerimiento de Creacion Masiva de Lineas de inventario.

El abordaje de la propuesta de mejora se divide en dos secciones:

5.1.3.1. Planteamiento para el desarrollo de la propuesta de mejora

mediante la aplicacion del Diagrama de Gantt.

Se enfocara en las acciones concretas que en resumen permitan lograr:

La identificacion de la informacion util que se debe incluir en el proceso.
La obtencion del manual y flujo para la ejecucién del proceso.

Los requerimientos necesarios para los cambios informaticos en el
sistema.

La cuantificacion de la inversion a realizar vs los beneficios esperados.

Para garantizar el cumplimiento de lo anterior se ha definido la ruta de acciones

especificas que se pueden ver ejemplificadas en la siguiente figura.

Figura 53. Diagrama de Gantt. Acciones para el desarrollo de la propuesta

de mejora enfocada en el requerimiento de Creacién Masiva de Lineas.

Diagrama de Gantt. Desarrollo de la propuesta de mejora. 2l _
Mayo Junio
Orden Accion 01 al 08]09 al 1516 al 22]23 al 31{ 01 al 05] 06 al 12[ 13 al 20
1 |Depuracion de la informacién actual para excluir del nuevo proceso.
5 Definicion de los atributos especificos a incluir en el proceso y elaboracion de
los requerimientos para la plantilla de creacidn masiva de lineas de inventario.
3 |Elaboracion del flujo del proceso de creacion masiva de lineas de inventario.
4 Elaboracion del manual para el llenado de |a plantilla del proceso de creacién
masiva de lineas de inventario.
5 Determinacidn del requerimiento de cambios informaticos necesarios para el
disefio del madulo de creacion y reporte de verificacion.
6.1 Inversion a realizar por cambios
en sistema.
6.2. Calculo del tiempo estimado del
6 |Elaboracion de Analisis Costo-Beneficio. e i

6.3. Célculo del ahorro econdémico
estimado por el nuevo proceso.
6.4. Estimacion del beneficio del
proyecto.

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.3.2. Planteamiento para el desarrollo del Plan de Implementacion de

los cambios informaticos en el sistema ERP.

Esta etapa sera la unica que no sea desarrollada en el periodo de extension
del proyecto de investigacién debido a que, segun las normas de la empresa,
la propuesta debe ingresar a la cola de proyectos organizacional y esperar el
turno correspondiente para ser ejecutada.

Lo anterior impide la implementacion de este punto al ser confirmado por la
Jefatura de Categorias 1 que ya existen proyectos de mejora que han
ingresado por delante de la propuesta de este proyecto.

De tal forma se justifica la no implementacion de esta etapa segun un
condicionante de orden que refiere a la normativa interna de la empresa.
Para esta etapa si se definira la ruta de acciones concretas que deberan ser
ejecutadas a lo interno de la empresa posteriormente, para lograr el desarrollo

y conclusion exitosa de la propuesta.
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5.1.4. Desarrollo de la propuesta de mejora del proceso de Creacion de
Lineas de inventario.
5.1.41. Depuracion de la informacion actual para la exclusiéon del

proceso de informacién innecesaria para su ejecucion.

Al plantearse como propuesta de solucion el redisefio del proceso para que
este se vea apoyado en el mejor aprovechamiento de la capacidad del sistema
informatico mediante una creacion masiva de articulos se debe iniciar por

identificar la informacion que esencialmente debe permanecer en este.

Donde en primera instancia es importante aclarar que cuando se menciona en
este proyecto que un atributo (datos o informacion) no es relevante para la
ejecucion del proceso, no quiere decir que no lo sea para la organizacion, ya
que el atributo o dato que se enlaza al articulo puede ser relevante para algun
control de la empresa pero no necesariamente lo sea para la ejecucion del
proceso de creacion de lineas, por lo tanto en este proyecto se hace referencia
unicamente a la utilidad que tiene cierta informacion condicionada a como esta

es necesaria para que el proceso se pueda ejecutar de forma correcta.

En referencia a lo anterior, al realizar las observaciones en la etapa de
medicion se logré identificar preliminarmente que en el proceso se incluyen un
total de 67 atributos de informacion diversa que se asigna a cada cédigo que
es creado, de los cuales: 44 atributos se encuentran activos, 12 atributos no
son modificados del todo y 11 atributos no son relevantes para la ejecucion del
proceso. Con la referencia de atributos activos, se incluyen todos los atributos
que son digitados, de seleccion, asignados automaticamente por el sistema o
que son unicamente de referencia, por lo cual algunos de los activos podrian
inhabilitarse del nuevo proceso. Se detalla resumidamente los atributos que se

verificaran en esta seccion para determinar su permanencia en el proceso.
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Tabla 8. Atributos actuales del proceso.

# # #

. Nombre del . Nombre del . Nombre del
Atr_lb_uto Atributo/dato Atr_lb_uto Atributo/dato Atr_lb_uto Atributo/dato
Original Original Original

1 Cddigo 24 Puntaje especial 47 FOB Promedio

Exento del impuesto

2 Nombre 25 Fecha inicio 48 de venta

Verificar precio
3 Nombre corto 26 Fecha final 49 externo
Articulo distribuido por el Permite la venta bajo
4 Unidad 27 CPD 50 costo
5 Tipo 28 Calculo de MAD Histérico 51 Empresa
Excluir de pedidos
6 PNC 29 especiales 52 Empresa
7 BIN 30 Material 53 Proveedor
Impedir la compra del
8 Reemplazado 31 articulo 54 Asignados
Programa de Cliente
9 Kit 32 Frecuente 55 Equivalencia
10 Factor unitario 33 Aplica Precio Protegido 56 Asignados
Entrega Automatica

11 Observacion 34 Integracion Taller 57 Sustituto

12 Formato 35 Clase NAUCA 58 Asignados

13 Estatus 36 Auxiliar CABYS 59 Bodegas

14 Franquicia 37 Empresa 60 Empresa

15 Linea 38 Numero de fabrica 61 Model

16 PFC 39 Categoria 62 Markup

17 Producto 40 PGC 63 MGC

18 Minimo de compra 41 SCC (Manual) 64 Complemento

19 No pedir debido a 42 SCC (Automatica) 65 Cantidad

20 Inicio de produccién 43 Costo actual 66 Asignados

21 Fin de produccién 44 FOB 67 Empresa

22 Cantidad Oferta 45 FOB P.E.

23 Precio Oferta 46 Costo Promedio

Fuente: Elaboracion propia.
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El desarrollo de la depuracion de la informacion que se incluye en el proceso
tiene como finalidad lo siguiente:

- Corroborar la informacion observada, respecto a los atributos que no
son relevantes o que no son utilizados para que estos sean excluidos
de la ejecucion del proceso.

- Verificar cuales de los que actualmente se encuentran activos no

generan u aportan valor a la realizacion del proceso.

La realizacién de este proceso se aborda mediante la elaboracion de un
documento en Excel, donde se incluyen todos los atributos del proceso y se
detallan las consideraciones observadas para cada uno de estos.

Dicho documento ha sido utilizado mediante una revision conjunta con la
Jefatura de Categorias 1, en la que se ha abordado cada atributo
individualmente con la finalidad de contrastar las anotaciones que se tenian
para cada uno de estos producto de las observaciones realizadas al proceso
vs las necesidades internas del departamento de mantener o eliminar datos
del proceso y asi conocer una posicion integral de relevancia con que cuenta
cada uno de los atributos en el proceso.

Al realizar el desarrollo de la reunién se logra constatar que efectivamente
existen datos que: i. no son necesarios y se pueden excluir del todo del
proceso, ii. asi como existen algunos que actualmente no son utilizados o que
se asignan de forma automatica pero que segun lo corroborado con la Jefatura
del departamento a futuro puede existir la necesidad de que sea requerido
modificarlos, por lo tanto, deben permanecer en Ila propuesta de
implementacion, pero no deben figurar en la plantilla de creaciéon masiva que
se disenara vy iii. el atributo de “empresa” se repetia en 5 oportunidades.

Lo hallado en los puntos anteriores implica que para identificar la informacion
que debe permanecer en el proceso y la forma en la que esta debe estar, se

requiere plantear para cada atributo dos filtros:
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Permanece en el proceso: permite identificar los datos que deben
permanecer en el proceso, asi como los que se pueden excluir del todo
de este ya que no generan utilidad y no seran utilizados posteriormente.
Permanece habilitado: el segundo refiere a un filtro para clasificar
cuales son los datos que permaneceran habilitados y cuales se
mantendran en el proceso, pero inhabilitados.

Para el caso de los atributos que se conservan en el proceso, la
intencién es contar con la posibilidad de disefiar un requerimiento de
carga masiva ajustable, donde el sistema informatico a través de un
menu de configuracion permita habilitar o inhabilitar los atributos, de
forma que los encargados puedan ejercer control de estos y que se
incluyen o excluyan en la plantilla de creacion segun las necesidades

de la organizacion.

Figura 54. Depuracion de atributos parte 1.

# Atributo Atributo Caracteristica del atributo FesTaicse | FetmaTEGs
en proceso | habilitado
1 Codigo Indica el codigo del articulo. Se digita. Si Si
2 Nombre del producto Indica el nombre del articulo. Se digita. Si Si
3 Nombre corto Indica a palabra clave del articulo. Se digita. Si Si
4 Unidad Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
b Tipo Indica el centro de costo el articulo. Se digita. Si Si
6 PNC Categoriza el modelo del articulo. Se digita. Si Si
7 BN Indica el nimero de BIN del arficulo. No es utilizado actuaimente. 8i No
8 Reemplazado Indica si reemplaza a otro. Se digifa. Si Si
9 Kit Indica el tipo de presentacion del producto. No es utilizado actuaimente. 8i No
10 Factor unitario Indica Ia unidad de medida del articulo. No es utilizado actuaimente. Si No
11 Observacion Indica alguna referencia importante. Se digita. Si 8i
12 Formato Indica el formato del cdigo de proveedor. Si Si
13 Estafus Indica el estado del arficulo. Se digita. 8i Si
14 Franquicia Indica la marca del articulo. Se digita. Si Si
15 Linea Indica el fipo de mercado al que se enfoca el articulo. Se digita. Si Si
16 PFC Define la gama del producto. Se digita. Si Si
17 Producto Incluir el formato del codigo de proveedor. Se digita. Si Si
18 Minimo de compra Indica Ia cantidad minima de compra del articulo. Se digita. Si Si
19 No pedir debido a Indica Ia razon por la cual no se pide producto. No es utilizado actuaimente. Si No
20 Inicio de produccion Indica Ia fecha de inicio de produccion del arficulo. No es utilizado actualmente. Si No
21 Fin de produccion Indica a fecha de fin de produccion del arficulo. No es utilizado actualmente. Si No

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 55. Depuracion de atributos parte 2.

# Aributo Atributo Caracteristica del atributo e
en proceso | habilitado
22 Cantidad Oferta Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
23 Precio Oferfa Indica el tipo de precio. Automafico, no se modifica. Si No
24 Puntaje especial Atributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
25 Fecha inicio Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
26 Fecha final Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
27 Ariculo distribuido por el CPD Es de fipo "booleano” (activo o inactivo). Automatico, no se modifica. Si No
28 Célculo de MAD Histérico Es de tipo "booleano” (activo o inactivo). Automatico, no se modifica. Si No
29 Excluir de pedidos especiales Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
30 Material Indica una caracteristica para algunos articulos en especifico. Se digita. Si Si
3 Impedir la compra del articulo Es de fipo "booleano” (activo o inactivo). Automatico, no se modifica. No No
32 Programa de Cliente Frecuente Atributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
33 Aplica Precio Protegido Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
M Entrega Automética Integracion Taller Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
35 Clase NAUCA Indica el codigo CABYS. Se digita. Si Si
%6 Auyiliar CABYS Indica observaciones al codigo CABYS. Se digita. Si Si
37 Empresa Indica la empresa a la que corresponde el arficulo. Se digita. Si Si
38 Nimero de fabrica Indica el nimero de fabrica del articulo. Se digita. Si Si
39 Categoria Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
40 PGC Atributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
41 SCC (Manual) Indica el nivel de Stock de seguridad. Automético, no se modifica. Si No
42 SCC (Automatica) Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
Fuente: Elaboracién propia.
Figura 56. Depuracion de atributos parte 3.
# Atributo Atributo Caracteristica del atributo TENTLES | Pemmaect
en proceso | habilitado
43 Costo actual Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
44 FOB Atributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
45 FOBPE. Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
46 Costo Promedio Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
47 FOB Promedio Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
48 Exento del impuesto de venta Es de fipo "booleana” (activo o inactivo). Automatico, no se modifica. Si No
49 Verificar precio externo Es de tipo "booleana” (activo o inactivo). Automético, no se modifica. Si No
50 Permite la venta bajo costo Es de tipo "booleano” (activo o inactivo). Automatico, no se modifica. Si No
51 Empresa Atribufo no es necesario, se repite (#37). No No
52 Empresa Atributo no es necesario, se repite (#37). No No
53 Proveedor Indica el proveedor del articulo. Se digita. (Plantila separada). Si 5
54 Asignados Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
85 Equivalencia Indica productos similares de ofras marcas. Se digita. (Plantilla separada). Si Si
56 Asignados Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
57 Sustituto Indica productos similares que pueden sustituir el arficulo. Se digita. (Plantilla separada). Si Si
58 Asignados Atributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
50 Bodegas Indica las bodegas donde se fendrd el articulo, Automatico, no se modifica. Si No
60 Empresa Afribufo no es necesario, se repite (#37). No No
61 Model Indica el modelo del arficulo. Se digita. (Plantila separada). Si Si
62 Markup Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No
63 MGC Indica si el producto es de bajo o alto margen. Automatico, no se modifica. Si No

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 57. Depuracion de atributos parte 4.

# ributo Aributo Caracteristica del atributo E e
en proceso | habilitado

64 Complemento Indica los arficulos que se deben vender juntos. Se digita. (Plantilla separada). Si Si

65 Cantidad Indica la canidad de arficulos que se deben vender juntos. Se digita. (Plantilla separada). Si Si

66 Asignados Afributo no es necesario, se excluye del proceso. No No

67 Empresa Afributo no es necesario, se repite (#37). No No

Fuente: Elaboracion propia.
De la revision y depuracion realizada a los atributos actuales del proceso se
concluye lo siguiente:

a. Atributos que se deben mantener en el proceso: 46.

Como se explicaba anteriormente este total de atributos activos, se
dividen en: i. los que son digitados o modificados vy ii. los que son
asignados automaticamente por el sistema por lo cual no requieren
actualmente una modificacion, se contempla dejarlos previstos en el
requerimiento informatico de forma inhabilitada, por si a futuro se da la
necesidad de que dejen de asignarse automaticamente y se deban
modificar, sumando un total de 41 atributos. A esta cantidad se suman
5 atributos adicionales para que la plantilla sea funcional y refieren a:
“Proveedor secundario”, “Complemento 2”, “Complemento 37,
“Cantidad 2” y “Cantidad 3” para un total de 46 atributos activos en el
proceso.

Por lo tanto, el total indicado se segrega de la siguiente forma:
Habilitados en la plantilla de creacion masiva: 29 atributos.

No habilitados en la plantilla de creacion masiva: 17 atributos.
Atributos que se excluyen del proceso: 26.

Principalmente son atributos de referencia o consulta que no tienen
ninguna utilidad para la ejecucion del proceso. También se excluyen
atributos que dejaron de ser utiles para el proceso segun los criterios

del departamento.
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5.1.4.2. Definicion de los atributos especificos a incluir en el proceso y
elaboracién de los requerimientos para la plantilla de creacién
masiva de lineas de inventario.

El desarrollo del punto anterior en conjunto con la Jefatura de Categorias 1 ha

permitido la identificacidon concreta de los atributos que se deben conservar en

el proceso y los que se deben excluir, adicional se obtuvo informacion que
permite segregar los datos que permaneceran en el proceso, mediante la
condicion de si se mantendran habilitados o inhabilitados para ser modificados.

Adicional a la identificacién correcta de los datos, lo que ya permite una

optimizacion de la informacién que se manipula en el proceso, se han conocido

consideraciones de diferente tipo que resultan importantes para los
encargados del proceso, las cuales se deben tomar en cuenta en el disefio del
entregable del requerimiento de la plantilla y en el informatico:

- Se han identificado 4 tipos de formato en los atributos dentro del
proceso:

o Texto: incluye texto y numeros.

o Numeros: incluye unicamente numeros.

o Booleano: son de tipo decision (por ejemplo: “activo o inactivo”,
“siono”, “00 17, etc.).

o Fecha.

- Se debe plantear un proceso que permita ser ajustado a futuro las veces
que asi se requiera, pero sin que esto amerite la involucracion del
desarrollador del ERP constantemente, entiéndase que no signifique la
erogacion constante de dinero para que se modifique el proceso, con
esto lo que se pretende es que dentro de los cambios a solicitar al
desarrollador servicio informatico, este implemente la opcion de contar
con un menu de configuracién en el médulo de carga donde de una

forma sencilla, mediante una decisién de tipo “booleana” permita la
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habilitacion o inhabilitacién de los atributos a voluntad por parte de los
encargados del proceso segun asi estos lo requieran.
Se debe contemplar en los requerimientos que existen ciertos atributos
especificos como lo son el de “empresa”, “codigo” y “filtro” que son
primarios y que siempre resultaran necesarios, para estos la posibilidad
de inhabilitarlos no debe ser permitida en absoluto.
Existen atributos que deben permanecer habilitados pero que tienen un
uso practicamente nulo en el proceso, de referencia especifica:
“observacién”, “sustitutos”, “equivalentes” y “complementos”.
Estos son utilizados de forma esporadica y adicional tienen la
particularidad que son de asignacion o enlace del articulo que se esta
creando con otros articulos que se encuentran o no en el sistema con
el fin de crear ciertas relaciones entre estos que pueden ser funcionales.
En las observaciones realizadas al proceso dichos atributos no fueron
utilizados en absoluto, dicho dato fue validado por el Jefe de Categorias
quién ha sefialado que esta es la constante de estos, pero ha expresado
la necesidad de mantenerlos activos, por lo cual se mantendran
habilitados en la plantilla y seran utilizados segun los analistas los
requieran.
La plantilla de creacion de articulos contara con dos hojas de Excel:

o Principal: incluye todos los atributos habilitados en el proceso

(ver apéndices 1, 2y 3).
o Reporte base: en esta se copiara el reporte a generar desde el
sistema (ver apéndice 4).

Resulta necesario resaltar lo siguiente que se relaciona a la informacion

a desarrollar en la seccion del requerimiento informatico:
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o La hoja de reporte base siempre mantendra las mismas
columnas, se editara la informacién que se incluye en cada una
de ellas, pero sin modificar el orden y numero de columnas.

o En el caso de la hoja Principal:

» Esta podra sumar mas columnas en el momento en que
se habilite para modificacion alguno de los atributos qué
en este momento se carga con datos predeterminados.

» Respecto a reducir columnas, no tiene la necesidad de
que esto se realice, ya que para esto se contemplara en
el desarrollo del requerimiento informatico que el sistema
solo traslade la informacion de los atributos que estén
habilitados para ser modificados en dicho momento.

Por ejemplo: en la plantilla de Excel se puede ingresar
informacion en las columnas B, C, D, E y F, pero si en las
configuraciones de atributos del sistema, solo se
encuentran seleccionadas para modificacion las
columnas B y C, el sistema debera trasladar solo la
informacion respectiva a estas columnas y omitir el
restante de columnas, aunque estas contengan
informacion.
La informacién aqui mencionada se desarrollara de una
forma detallada y robusta en su respectiva seccién, se
hace mencién aqui con la finalidad de aclarar una posible
incognita.

Dentro del disefio de la plantilla se debe considerar que existiran

atributos de diferente indole donde para algunos la informacién: i.

debera ser digitada por el analista, ii. otros en los que la plantilla ya

contendra la informacion predeterminada que utilizan los encargados
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del proceso actualmente (pero con la posibilidad de editarse si se
requiere) y iii. los atributos que se completaran mediante el uso de una
férmula para buscar la informacién desde un reporte generado de la
base de datos del sistema de Grupo Purdy.

Para este ultimo punto resulta necesario mencionar que para la mayoria
de los productos nuevos que ingresan al sistema de la empresa, ya
existen referencias de productos similares en las bases de datos, desde
donde se puede obtener informacion util para ser agregada a la plantilla.
Esto ya es utilizado por la empresa en el proceso actual, pero de forma
individual, cuando al inicio del proceso se utiliza un producto ya creado
como base del que se pretende incluir, por lo tanto, lo que se propone
es utilizar esta fuente de informacion, pero de una forma optimizada
mediante un reporte generado a formato Excel (reporte que
actualmente ya existe y permite generar la informacion necesaria).
Posteriormente dicho reporte sera trasladado a una hoja secundaria del
archivo de la plantilla de creacion masiva, para que esta mediante las
férmulas correctas permita alimentar las casillas correspondientes en la
plantilla principal.

El criterio de busqueda que enlazara ambas hojas (plantilla principal y
reporte base) sera mediante el uso de los primeros 6 digitos de cada
cédigo, dicha condicién permite filtrar los datos de forma correcta, ya
que, aunque se crean nuevos modelos de articulos anualmente, estos
primeros 6 digitos siempre corresponderan al mismo modelo y tipo de
pieza indistintamente de que el afio de fabricacion sea diferente. Dicho
criterio no es un atributo como tal, es unicamente una referencia para
permitir el enlace entre ambos reportes, sera identificado con el nombre

de “Filtro” y se incluira en la columna A de ambos reportes.
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Por ultimo, dentro de las consideraciones relevantes es que al disefiar
una plantilla que sea ajustable mediante un menu esta también sera util
para realizar actualizaciones de informacion a los articulos que ya se
encuentren creados permitiendo que se modifique en estos solo la
informacion puntual que se requiera, en especial la del atributo

‘reemplazado”.

Enunciadas anteriormente las consideraciones necesarias que permiten

sentar las bases para el desarrollo de los requerimientos de la plantilla de

creacion masiva, se procede con la definicidon de las caracteristicas especificas

para cada uno de los atributos como lo son:

Si el atributo se mantiene habilitado o no en el proceso.

El formato respectivo que se utilizara para cada atributo.

Numero maximo de caracteres por columna.

La identificacion de la columna en la que se ubicara el atributo en la
plantilla, tanto para los atributos habilitados, como para los inhabilitados
si estos se llegasen a incluir en algun momento.

La fuente desde donde se obtiene la informacién para cada atributo.

Para atender lo anterior se representara la informacion en las siguientes

tablas, segun se dispondran los atributos en las hojas de Excel:

Atributos habilitados en plantilla: este tipo de atributos seran los que
se incluyan de inicio en la propuesta de plantilla para la creacion.

Se incluye el detalle del reporte que se generara desde el sistema para
alimentar la informacién de algunos atributos especificos de la plantilla.
Atributos inhabilitados en plantilla: este tipo de atributos no seran
incluidos de inicio en la propuesta de plantilla para la creacion de los
articulos, pero si se prevera su inclusién en el requerimiento informatico
donde se solicitara que estos permanezcan como inhabilitados pero que

puedan ser agregados a la plantilla cuando se estime necesario su uso.
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Tabla 9. Atributos habilitados en plantilla.

# C .
atributo Atributo Formato Car'f\c_teres Columna Accién Fuente y/o con.dlcmn del atributo en
. (méximo) plantilla de Excel
original
0 Filtro Texto 6 A Férmula Automatico (desde cédigo)
1 Cédigo Texto 20 B Digitar Editable (listado proveedor)
2 Nombre Texto 40 H Formula Extraer reporte (5 digitos iniciales de cddigo)
3 Nombre corto | Texto 15 | Formula Extraer primeros 15 digitos del nombre
5 Tipo Numero 4 L Predeterminado | Editable (predeterminado "1", lista de tipos)
6 PNC Texto 10 J Formula Extraer reporte (5 digitos iniciales de cédigo)
8 Reemplazado | Texto 20 U Digitar Editable (predeterminado: vacio)
11 Observacion | Texto 50 \ Digitar Editable (predeterminado: vacio)
12 Formato Texto 20 Q Predeterminado | Editable (predeterminado: ####-#t#-##)
13 Estatus Texto 11 R Predeterminado Editable (predeterminado: activo)
. Texto 4 E Predeterminado Editable (predetermmgdo 1", listado de
14 Franquicia franquicias)
’ Texto 4 G Predeterminado Editable (predetelrmmado 1", listado de
15 Linea lineas)
16 PFC Numero 4 M Predeterminado Editable (predeterminado "25")
17 Producto Texto 8 K Formula Extraer reporte (5 digitos iniciales de codigo)
Minimo de . ;
18 compra Numero 3 o Predeterminado Editable (predeterminado "1")
Clase . .
35 NAUCA | Numero 20 S | Predeterminado | pyiapie (predeterminado: 870899000099)
Auxiliar i
36 CABYS Texto 40 T | Predeterminado Editable (predeterminado "1")
Texto 4 N Predeterminado Editable (predeterminado "2", lista de
37 Empresa empresas)
Numero de .
38 fabrica Texto 20 P~ |Predeterminado | £ o1 (predeterminado codigo articulo)
NGmero 6 D/E Digitar Editable (Proveedor prmqpal y proveedores
53 Proveedor secundarios)
55 Equivalencia | Texto 40 W Digitar Editable (detalle del producto)
57 Sustituto Texto 15 X Digitar Editable (codigo)
61 Model Texto 8 C Digitar Editable (modelo, si no existe "general")
Complemento -
64 (1.2.3) Texto 15 Y/AAJAC Digitar Editable (codigo)
Cantidad . i
65 (123) | Numero 3 ZIABIAD Digitar Editable (cantidad)
Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 10. Reporte de sistema que alimentara atributos especificos de la

plantilla de creacion masiva.

Num_ero de Atributo |Columna
atributo
1 Filtro A
2 Cadigo B
3 Nombre C
4 PNC D
5 Producto E

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 11. Atributos inhabilitados en plantilla.

# atributo

original Atributo Formato Columna Accién
7 BIN Texto AE Ninguna
9 Kit Numero AF Ninguna
10 Factor unitario Ndmero AG Ninguna
19 No pedir debido a Texto AH Ninguna
20 Inicio de produccion Fecha Al Ninguna
21 Fin de produccién Fecha AJ Ninguna
23 Precio Oferta Texto AK Ninguna
27 Articulo distribuido por el CPD Booleano AL Ninguna
28 Calculo de MAD Histérico Booleano AM Ninguna
30 Material Booleano AN Ninguna
31 Impedir la compra del articulo Booleano AO Ninguna
41 SCC (Manual) Texto AP Ninguna
48 Exento del impuesto de venta Booleano AQ Ninguna
49 Verificar precio externo Booleano AR Ninguna
50 Permite la venta bajo costo Booleano AS Ninguna
59 Bodegas Booleano AT Ninguna
63 MGC Texto AU Ninguna

Fuente: Elaboracién propia.
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5.1.4.3. Elaboracion del flujo del proceso de creacion masiva de lineas

de inventario.

El flujo del proceso se ha simplificado en relacidén con el proceso que se realiza

actualmente, contemplando que se visualice de una forma mas agil, mejor

estructurado y con un mejor control.

De tal forma se visualiza la siguiente secuencia para la ejecucidn del proceso

de forma correcta:

1.
2.

Ingresar a la seccion de Reportes del sistema ERP.

Seleccionar y extraer en formato Excel el reporte denominado cémo
“Reporte base”, este se utilizara para la extraccién de datos especificos
para determinados atributos de la plantilla de Excel.

Pegar la informacién del reporte extraido del sistema a la plantilla de
creacion masiva en Excel, especificamente a la hoja denominada “Reporte
Base”.

Pegar los cédigos a crear desde los listados del proveedor,
especificamente en la columna de “Codigo” de la hoja de “Plantilla”, que
activaran las formulas para el llenado automatico de las casillas de
atributos con informacion predeterminada.

Digitar la informacion del atributo de “Modelo” en la hoja de “Plantilla”.
Verificar que la informacion de los atributos “Nombre”, “Producto” y “PNC”
se creara automaticamente.

Si se creo la informacion se debe continuar el proceso con el punto #10.
Si no se cred la informacion, se debe digitar manualmente la
correspondiente de acuerdo con lo indicado en el manual correspondiente
y posteriormente continuar con el punto #10.

Verificar si se debe modificar alguna informacion de las casillas
predeterminadas que se incluyen en la hoja de la “Plantilla”, esto de

acuerdo con lo indicado en el manual correspondiente.
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10.Si no se debe modificar la informacion de las casillas predeterminadas se
continua con el proceso con el punto #13.

11.Si se debe modificar la informacién se debe digitar manualmente la
correspondiente de acuerdo con lo indicado en el manual correspondiente
y posteriormente continuar con el punto #13.

12.Guardar el documento de Excel.

13.Acceder al médulo de Creacion masiva de lineas e inventario en el sistema
ERP.

14.Subir al sistema ERP la informacién de la plantilla de Excel utilizando la
opcion de “Carga desde archivo”.

15. Se realizara una verificacién automatica donde el sistema identificara si los
datos incluidos en cada columna de atributos se encuentran correctos de
acuerdo con lo indicado en el Manual y en la solicitud de Requerimientos
Informaticos o si bien se requiere alguna correccién de la informacion
ingresada.

16.Si los datos se encuentran correctos el Analista tendra la opcion de ejecutar
la carga en el preciso momento mediante el botén de “Ejecutar Carga” (se
iniciara en el momento el procesamiento de la informacion en el sistema) o
bien guardar la carga para ser ejecutada posteriormente mediante el boton
“Guardar Carga” y posteriormente continua con punto #21.

17.Si los datos presentan un error el sistema los indicara puntualmente y el
Analista debera realizar las correcciones necesarias desde la pantalla de
“Previsualizacién de carga”.

18.Realizadas las correcciones, debera ejecutar una nueva verificacion a
través del botdn “Realizar nueva revision”.

19.Si los datos se encuentran correctos se continua con el punto #16.

20.Si los datos aun presentan errores se continua con el punto #17.

21.Finaliza proceso.
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Figura 58. Diagrama del proceso de Creacion Masiva de Lineas.
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5.1.4.4. Elaboracion del manual para el llenado de la plantilla de
creacion masiva de lineas de inventario.
El presente manual tiene como fin detallar el proceso correcto para utilizar la
plantilla de Excel que servira como base para ejecutar la creacion masiva del
sistema. La utilidad del presente documento es garantizar que se realice un
proceso estructurado y estandarizado, para que este a su vez sea agil,
consuma un menor tiempo, reduciendo a su vez la posibilidad de que se
presenten eventuales errores al ejecutar la carga.
Los responsables directos del proceso se circunscriben a los Analistas de
Categorias que son los encargados de ejecutar la tarea y por ende deberan
conocer en su totalidad el presente manual para que las acciones sean
ejecutadas correctamente.
Estos a su vez se encuentran a cargo de la Jefatura de Categorias 1, por lo
cual dicha Jefatura tiene una relacion indirecta con el proceso y debera
también conocer el manual del proceso.
La estructura del proceso constara de las etapas descritas en la seccién del
flujo del proceso, esta seccidn se limita a detallar la forma en que se debe
utilizar y completar la plantilla de creacion masiva. Indicando para esta la
informacion que se debe incorporar en cada casilla de atributo y desde donde
esta se obtiene, con el fin de que el encargado del proceso que se encuentre
completando la misma tenga la suficiente informacion para realizarlo con éxito,
lo anterior se realizara para los atributos que quedan debidamente habilitados
en el proceso.
En lo que respecta a los atributos que permanecen en el proceso pero de forma
inhabilitada (sin permitir actualmente modificacién de datos desde el Excel) ya
que por sus caracteristicas no se ejecuta ninguna accion de modificacion, si
no que se asignan datos por defecto, se indicara unicamente la condicion
actual que se asigna a cada uno de estos en la siguiente seccidn que

corresponde al desarrollo del requerimiento informatico y si a futuro se deciden
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utilizar estos pero de una forma modificable, sera atribucién de la Jefatura de
Categorias indicar las condiciones o forma en que cada uno de estos permitira
una determinada modificacion de datos.
Identificados los alcances de esta seccion se procede con el detalle respectivo,
se representa la siguiente guia segun el orden que mantienen los atributos en
la plantilla disefiada.
Nombre del documento: Manual para el llenado de la Plantilla de Creacion
Masiva de lineas de inventario.

a. Atributo denominado “Filtro”:

o Ubicacion, caracteres y formato: columna A de la hoja de
“Plantilla” y admite hasta 6 caracteres en formato de texto.

o Descripcion: como su nombre lo indica es un dato que servira
como filtro entre hojas.

o Accion por realizar: ninguna, este se genera de forma automatica
por la plantilla al ingresar el atributo de cddigo y no debe ser
modificado.

o Condiciones especificas: forma parte de los 3 atributos primarios,
por lo tanto, debe permanecer siempre habilitado en la plantilla
junto con los atributos de “Codigo” y “Empresa”.

o Utilidad: filtro, generar un enlace entre las hojas de “Plantilla” y
de “Reporte Base”, con la finalidad de extraer informacion de
forma automatica desde la segunda hoja mencionada vy
trasladarla a casillas predefinidas mediante formulas de la hoja
de “Plantilla”.

b. Atributo denominado “Cdédigo”:

a. Ubicacion, caracteres y formato: columna B de la hoja de

“Plantilla”, admite hasta 20 caracteres en formato de texto.

b. Descripcion: refiere al codigo del articulo que se pretende crear.
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C.

Accion por realizar: digitar la informacion del codigo desde los
listados facilitados por el proveedor.

Condiciones especificas: forma parte de los 3 atributos primarios,
por lo tanto, debe permanecer siempre habilitado en la plantilla
junto con los atributos de “Filtro” y “Empresa”.

Utilidad: identificacion, al ser ingresado habilita de forma
automatica diferentes casillas de la hoja de “Plantilla” con
informacion predeterminada utilizada por el departamento para

los diferentes atributos.

c. Atributo denominado “Modelo’:

a.

b.

C.

Ubicacion, caracteres y formato: columna C de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 8 caracteres en formato de texto.
Descripcion: indica el modelo del articulo.

Accidn por realizar: se debe digitar el numero de modelo que se
esta creando, segun la referencia del tipo de articulo que se esta
creando. El modelo es creado en sistema por otro departamento,
si este no se encuentra creado, el sistema debera asignar el
modelo “General’.

Utilidad: control, definicion del modelo correspondiente del

producto.

d. Atributo denominado “Proveedor”:

a.

C.

Ubicacion, caracteres y formato: columnas D y E de la hoja de
“Plantilla”, admiten hasta 40 caracteres en formato de texto.
Descripcién: indica el proveedor desde donde se obtiene el
articulo.

Accidn por realizar: se debe digitar en la plantilla segun las
opciones de proveedores disponibles.

En la columna D, el Analista digitara el proveedor principal, que

se determinara por el pais de origen desde el cual procede el
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articulo (Japon/USA/Argentina/Brasil) y la modalidad de
transporte maritima.
En la columna E, el Analista digitara el proveedor secundario,
que se determinara por el pais de origen desde cual procede el
articulo (Japon/USA/Argentina/Brasil) y la modalidad de
transporte aérea.
Por temas relacionados a la confidencialidad de la informacion
se referencian en este manual unicamente los 4 proveedores
principales y los 4 proveedores secundarios que generan mayor
volumen de inventario segun los datos facilitados por Grupo
Purdy.
Se debe considerar que existen mas proveedores habilitados
que cuentan con su respectivo numero/codigo, para estos se
solicitara en el requerimiento de cambios informaticos que el
Analista pueda digitar en la plantila de Excel un codigo de
proveedor diferente a los que se encuentran enunciados en las
siguientes dos listas y que si dicho codigo de proveedor se
encuentra debidamente creado en sistema, al momento de
realizar la carga el sistema debera leer el cdédigo/numero de
proveedor ingresado en la plantilla y asignar el correspondiente
en el sistema, esto con la finalidad de que pueda ser asignado
cualquier proveedor disponible y no que se limite solo a los
indicados en este manual.
La casilla de proveedor principal se encontrara predeterminada
con el numero “1”, el Analista cambiara el numero
predeterminado (“1”), por el numero que corresponda, segun las
siguientes opciones:

D. 1=01 TOYOTA MOTOR CORPORATION MARITIMO.

E. 100 =100 TOYOTA MOTOR SALES MARITIMO.
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F. 129 =129 TOYOTA DO BRASIL MARITIMO.

G. 324 =324 TOYOTA ARGENTINA MARITIMO
Por su parte la casilla de proveedor secundario se encontrara
predeterminada con el numero “1”, el Analista cambiara el
numero predeterminado (“1”), por el numero que corresponda,
segun las siguientes opciones:

H. 2=02 TOYOTA MOTOR CORPORATION AEREO.

l. 455 =455 TOYOTA MOTOR SALES AEREO

J. 217 =217 TOYOTA DO BRASIL AEREO

K. 325 =325 TOYOTA ARGENTINA AEREO.

e. Atributo denominado “Franquicia”:

a.

C.

Ubicacion, caracteres y formato: columna F de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 4 caracteres en formato de texto.
Descripcioén: indica la franquicia/marca a la que pertenece el
articulo.
Accion por realizar: se genera de forma automatica por la
plantilla, al ingresar el atributo de cddigo de seguido la férmula
crea esta condicibn en la columna correspondiente con la
informacion predeterminada “1”, se crea con este dato segun la
indicacion brindada por la Jefatura de Categorias donde la
mayoria de los articulos que se crean pertenecen a esta marca.
Sin embargo, dicha casilla es editable si asi se requiere, para
esto existen 11 diferentes opciones de marca, el Analista
cambiara el numero predeterminado (“17), por el numero que
corresponda, segun las siguientes opciones:

= 1=01TOYOTA.

» 2 =02 DAIHATSU.

= 3 =03HINO.

» 4 =04 LEXUS.
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5 = 05 GENERAL VEHICULOS USADOS.

6 = 06 FORD.

7 =07 VOLKSWAGEN.

8 = 08 OTRAS MARCAS.
9 = 09 SKODA.

10 = 10 ZIEBART.

11 =11 SUBARU.

d. Utilidad: control, mantenimiento del inventario.

f. Atributo denominado “Linea’:

a. Ubicacion, caracteres y formato: columna G de la hoja de

“Plantilla”, admite hasta 4 caracteres en formato de texto.

b. Descripcion: indica la categoria a la que el articulo pertenece.

c. Accion por realizar: se genera de forma automatica por la

plantilla, al ingresar el atributo de cddigo de seguido la férmula

crea esta condicion en la columna correspondiente con la

informacion predeterminada “1”, se crea con este dato segun la

indicacion brindada por la Jefatura de Categorias donde la

mayoria de los articulos que se crean pertenecen a esta

categoria. Sin embargo, dicha casilla es editable si asi se

requiere, para esto existen 11 diferentes opciones de marca, el

Analista cambiara el numero predeterminado (“1”), por el que

numero corresponda, segun las siguientes opciones:

1 =01 VEHICULO.

2 =02 VEHICULO COMERCIAL.

3 =03 ACEITES.

4 = 04 LINEA COMERCIAL.

5 =05 ARTICULOS PELIGROSOS.
6 = 06 ARTICULO ESTRATEGICO.
7 =07 REP. HUESO.

165



d.

= 8=08 REP. OBSOLETO.

= 9=09 ARTICULOS TOOL ROOM.

= 10=10 HINO - OVHY CONJ DE CLUTCH.
= 11 =11 HINO 700.

Utilidad: control, mantenimiento del inventario.

g. Atributo denominado “Nombre”:

a.

b.

C.

Ubicacion, caracteres y formato: columna H de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 40 caracteres en formato de texto.
Descripcion: refiere al nombre del articulo que se pretende crear.
Accion por realizar: se genera de forma automatica por la
plantilla, al ingresar el atributo de codigo se extrae de la hoja de
“‘Reporte Base” la informacion de este atributo y se copia a la
casilla correspondiente. De no existir una referencia similar en
los articulos que ya se encuentran creados en sistema, debera
entonces el analista digitar la descripcidon del nombre del
producto utilizando las referencias del listado del proveedor.
Utilidad: identificacion, indicar de forma idonea la descripcién del
producto, acorde a las descripciones que ya son utilizadas por

los analistas.

h. Atributo denominado “Nombre Corto”:

a.

C.

Ubicacion, caracteres y formato: columna | de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 15 caracteres en formato de texto.
Descripcion: refiere a los primeros 15 caracteres del atributo
“Nombre”.

Accion por realizar: ninguna, se genera de forma automatica por
la plantilla, al ingresar el atributo de codigo se extrae de la hoja
de “Reporte Base” la informacion del atributo “Nombre” y de

seguido la formula crea esta condicion.
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d. Utilidad: no se identifica una utilidad, sin embargo, es solicitado

por la Jefatura de Categorias que se mantenga habilitado.
i. Atributo denominado “PNC”:

a. Ubicacion, caracteres y formato: columna J de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 10 caracteres en formato de texto.

b. Descripcion: categoriza el tipo de producto.

c. Accion por realizar: se genera de forma automatica por la
plantilla, al ingresar el atributo de codigo se extrae de la hoja de
“‘Reporte Base” la informacion de este atributo y se copia a la
casilla correspondiente. De no existir una referencia similar en
los articulos que ya se encuentran creados en sistema, debera
entonces el analista digitar los primeros 5 digitos del codigo.

d. Utilidad: control, tipo de producto que se crea.

j.- Atributo denominado “Producto”:

a. Ubicacion, caracteres y formato: columna K de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 8 caracteres en formato de texto.

b. Descripcion: tipo de producto especifico.

c. Accion por realizar: se genera de forma automatica por la
plantilla, al ingresar el atributo de codigo se extrae de la hoja de
“‘Reporte Base” la informacion de este atributo y se copia a la
casilla correspondiente.

d. Utilidad: control, mantenimiento del inventario.

k. Atributo denominado “Tipo”:
a. Ubicacion, caracteres y formato: columna L de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 4 caracteres en formato de numero.
b. Descripcion: refiere al centro de costos correspondiente.
c. Accion por realizar: se genera de forma automatica por la

plantilla, al ingresar el atributo de cddigo de seguido la férmula
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d.

crea esta condicibn en la columna correspondiente con la
informacion predeterminada “1”, se crea con este dato segun la
indicacion brindada por la Jefatura de Categorias donde este
centro contable se utiliza en el 99% de las creaciones que se
realizan. Sin embargo, dicha casilla es editable si asi se requiere,
para esto existen 5 diferentes opciones de centro de costo, el
Analista cambiara el numero predeterminado (“1”), por el numero
que corresponda, segun las siguientes opciones:
» 1 = 01 Repuestos (refiere a repuestos importados, se
utiliza en la mayoria de las ocasiones).
= 2 =02 Accesorios.
» 3 =03 Repuestos nacionales.
= 4 = 04 Mayoreo (se utiliza unicamente para productos
como llantas o baterias).
= 5 = 05 Materiales (refiere a los suministros de taller, por
ejemplo: liquidos de freno).
Utilidad: control, clasifica de forma correcta el centro de costos

al cual se pertenece el articulo.

l. Atributo denominado “PFC”:

a.

b.

C.

Ubicacion, caracteres y formato: columna M de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 4 caracteres en formato de numero.
Descripciodn: es el cédigo de factor de precio.

Accion por realizar: se genera de forma automatica por la
plantilla, al ingresar el atributo de cddigo de seguido la férmula
crea esta condicibn en la columna correspondiente con la
informacion predeterminada “25”, este numero corresponde a la
descripcion de “25: modelos nuevos”, al momento de crear los
articulos se utilizara esta condicion para todos los items que se

ingresen al inventario. Posteriormente en procesos de
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actualizacion la condicion puede cambiar de estado, sin
embargo, esto sucedera unicamente por indicacion expresa de
la Jefatura de Categorias, que indicara que articulos se deben
modificar y que condicién se les debe indicar.

d. Condiciones especificas: Por temas de confidencialidad de cierta
informacion manejada por Grupo Purdy, no se han indicado las
opciones que podrian sustituir el numero “25”.

e. Utilidad: control, mantenimiento del inventario.

m. Atributo denominado “Empresa’:

a. Ubicacion, caracteres y formato: columna N de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 4 caracteres en formato de texto.

b. Descripcion: indica la empresa a la que pertenece el articulo a lo
interno de Grupo Purdy.

c. Accion por realizar: se genera de forma automatica por la
plantilla, al ingresar el atributo de cddigo de seguido la férmula
crea esta condicion en la columna correspondiente con la
informacion predeterminada “2”, se crea con este dato segun la
indicacion brindada por la Jefatura de Categorias donde la
mayoria de los articulos que se crean pertenecen a esta
empresa. Sin embargo, dicha casilla es editable si asi se
requiere, para esto existen 6 diferentes opciones de empresa, el
Analista cambiara el numero predeterminado (“2”), por el que
numero corresponda, segun las siguientes opciones:

= 2 =02 Purdy Motor S.A.

= 3 =03 Purdy Auto S.A.

» 4 =04 FLEXICAR.

= 5=05ARRENDA MOTOR S.A.
= 6 =06 NASA (Ford).

= 7 =07 Automotriz (VW).
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d.

e.

Condiciones especificas: forma parte de los 3 atributos primarios,
por lo tanto, debe permanecer siempre habilitado en la plantilla
junto con los atributos de “Codigo” y “Filtro”.

Utilidad: control, mantenimiento del inventario.

n. Atributo denominado “Minimo de compra”:

a.

d.

Ubicacion, caracteres y formato: columna O de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 3 caracteres en formato de numero.
Descripcién: cantidad minima del articulo para poder colocar una
orden de compra a proveedor.

Accion por realizar: se genera de forma automatica por la
plantilla, al ingresar el atributo de cddigo de seguido la férmula
crea esta condicion en la columna correspondiente con la
informacion predeterminada “1”, se crea con este dato segun la
indicacion brindada por la Jefatura de Categorias donde la
mayoria de los articulos que se crean requieren unicamente 1
unidad del articulo para poder colocar una orden de compra. Sin
embargo, dicha casilla es editable si asi se requiere, el Analista
cambiara el numero predeterminado (“1”), por el que numero
corresponda, segun indicacibn del proveedor para un
determinado articulo.

Utilidad: referencial, proceso de compras.

o. Atributo denominado “Numero de fabrica”:

a.

b.

C.

Ubicacion, caracteres y formato: columna P de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 20 caracteres en formato de texto.
Descripcidn: coédigo especial de fabrica.

Accidn por realizar: se copiara a la casilla de forma
predeterminada el dato de la columna de codigo, pero con la
posibilidad de digitar la informacién si asi se requiere. Algunos

articulos tienen un numero de fabrica adicional al cédigo, cuando
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se indique en el listado del proveedor esta condicion, el Analista
debera digitar la informacién correspondiente en las casillas, de
otra forma se mantendra copiado el dato de la columna de
codigo.

Utilidad: referencial, numero de fabrica, necesario en algunos

productos especificos.

p- Atributo denominado “Formato”:

a. Ubicacion, caracteres y formato: columna Q de la hoja de

C.

d.

“Plantilla”, admite hasta 20 caracteres en formato de texto.
Descripcién: indica el formato del codigo del producto, se
expresa utilizando los simbolos que el sistema puede trasladar
con facilidad “#” y “y”.

Accion por realizar: se genera de forma automatica por la
plantilla, al ingresar el atributo de cddigo de seguido la férmula
crea esta condicion en la columna correspondiente con la
informacion predeterminada “#HHH#-##H##H-##", este formato es el
que se utiliza para la mayoria de cddigos que se ingresan al
inventario, de llegar a ser necesaria su modificacion por alguna
particularidad del codigo el Analista debera digitar el formato,

siempre utilizando los simbolos “#” y “-“ con la secuencia que
requiera.

Utilidad: control, estandarizar los codigos.

q. Atributo denominado “Estatus”:

a.

b.

C.

Ubicacion, caracteres y formato: columna R de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 11 caracteres en formato de texto.
Descripcion: indica el estado de articulo.

Accion por realizar: se genera de forma automatica por la
plantilla, al ingresar el atributo de cddigo de seguido la férmula

crea esta condicibn en la columna correspondiente con la
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informacion predeterminada “activado”, este dato se utilizara
para todos los cbdigos que se ingresan al inventario.
Posteriormente en procesos de actualizacion la condicién puede
cambiar a estado “desactivado”, para lo cual el Analista debera
digitar tal condicion.

d. Utilidad: control, mantenimiento del inventario.

r. Atributo denominado “Clase NAUCA”:

a. Ubicacion, caracteres y formato: columna S de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 20 caracteres en formato de numero.

b. Descripcion: codigo CABYS de los articulos (Catalogo de Bienes
y Servicios del Ministerio de Hacienda).

c. Accion por realizar: se genera de forma automatica por la
plantilla, al ingresar el atributo de cddigo de seguido la férmula
crea esta condicibn en la columna correspondiente con la
informacion predeterminada “870899000099”, este numero
corresponde a la descripcion de “PARTES Y PIEZAS PARA
VEHICULOS?”, al momento de crear los articulos se utilizara esta
condicion para todos los items que se ingresen al inventario.
Posteriormente en con el ingreso de compras dicho rubro podra
ser modificado si se requiere en el proceso que realiza otro
departamento.

d. Utilidad: referencial, categoria tributaria.

s. Atributo denominado “Auxiliar CABYS”:

a. Ubicacion, caracteres y formato: columna T de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 40 caracteres en formato de texto.

b. Descripcion: alguna referencia relevante sobre el codigo CABYS.

c. Accion por realizar: permanecera la casilla de forma
predeterminada con el dato “1”, pero con la posibilidad de digitar

la informacion si asi se requiere. Indica alguna informacion o dato
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d.

importante o especifica alguna condicion para el producto
relacionada a la categoria CABYS.
Utilidad: referencial, categoria tributaria.

t. Atributo denominado “Reemplazado”:

a.

d.

Ubicacion, caracteres y formato: columna U de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 20 caracteres en formato de texto.
Descripcidn: indica si el producto reemplaza a otro.

Accion por realizar: permanecera la casilla de forma vacia, pero
con la posibilidad de digitar la informacion si asi se requiere,
atributo es utilizado normalmente en actualizaciones, pero no al
momento de crear un nuevo cédigo. De requerir su utilizacion, el
Analista debera indicar el codigo que se esta reemplazando por
este nuevo articulo.

Utilidad: control, mantenimiento del inventario.

u. Atributo denominado “Observacion’:

a.

b.

C.

Ubicacion, caracteres y formato: columna V de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 50 caracteres en formato de texto.
Descripcidn: indica si el producto reemplaza a otro.

Accion por realizar: permanecera la casilla de forma vacia, pero
con la posibilidad de digitar la informacion si asi se requiere.
Indica alguna informacion o dato importante o especifica alguna
condicién para el producto.

Utilidad: control, especificar alguna informacion de interés a

algun producto.

v. Atributo denominado “Equivalencia”:

a.

b.

Ubicacion, caracteres y formato: columna W de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 40 caracteres en formato de texto.
Descripcidn: indica alguna referencia a un producto externo a la

organizacion que sea similar al que se esta creando.
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C.

Accidn por realizar: permanecera la casilla de forma vacia, pero
con la posibilidad de digitar la informacion si asi se requiere,
atributo es muy poco utilizado segun lo confirmado por la
Jefatura de Categorias y el Analista de Categorias. De requerir
su utilizacion, el Analista debera indicar la informacion especifica
que corresponda.

Utilidad: control, conocimiento de otros productos de mercado

similares.

w. Atributo denominado “Sustituto’:

a.

C.

Ubicacion, caracteres y formato: columna X de la hoja de
“Plantilla”, admite hasta 15 caracteres en formato de texto.
Descripcidon: indica la referencia a un producto interno,
perteneciente a la organizacion, que sea similar al que se esta
creando.

Accion por realizar: permanecera la casilla de forma vacia, pero
con la posibilidad de digitar la informacion si asi se requiere,
atributo es muy poco utilizado segun lo confirmado por la
Jefatura de Categorias y el Analista de Categorias. De requerir
su utilizacion, el Analista debera indicar el cédigo del articulo que
es similar.

Utilidad: control, conocimiento de otros productos en la

distribucion que sean similares.

X. Atributo denominado “Complemento’:

a.

Ubicacion, caracteres y formato: columnas Y, AAy AC de la hoja
de “Plantilla”, admite hasta 15 caracteres en formato de texto.
Descripcion: indica la referencia a un producto que se debe
vender en conjunto con el que se esta creando.

Accion por realizar: permanecera la casilla de forma vacia, pero

con la posibilidad de digitar la informacion si asi se requiere,
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atributo es muy poco utilizado segun lo confirmado por la
Jefatura de Categorias y el Analista de Categorias.

De requerir su utilizacion, el Analista debera indicar el codigo del
articulo complementario, para esta condicion existe la posibilidad
que existan hasta 3 productos complementarios, por lo cual se
habilitan 3 casillas para atender esta condicién.

d. Utilidad: control, conocimiento de productos que requieren ser
vendidos en conjunto.

y. Atributo denominado “Cantidad”:

a. Ubicacion, caracteres y formato: columnas Z, AB y AD de la hoja
de “Plantilla”, admite hasta 3 caracteres en formato de numero.

b. Descripcion: indica la cantidad de unidades de cada cdédigo
complementario que se requieren vender en conjunto.

c. Accion por realizar: permanecera la casilla de forma vacia, pero

con la posibilidad de digitar la informacion si asi se requiere,
atributo es muy poco utilizado segun lo confirmado por la
Jefatura de Categorias y el Analista de Categorias.
De requerir su utilizacion, el Analista debera indicar la cantidad
que corresponda a cada cédigo de articulo complementario, para
esta condicion existe la posibilidad que existan hasta 3 productos
complementarios, por lo cual se habilitan 3 casillas para atender
esta condicion.

d. Utilidad: control, conocimiento de la cantidad de unidades de

cbédigos complementarios.

Con el fin de resumir las acciones que tienen los atributos en la plantilla, se
han demarcado estos en diferentes colores, segun lo siguiente:
- Gris: corresponde al filtro que enlaza las dos hojas, se realiza de forma

automatica por formula.
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- Blanco: corresponde a la informacién que siempre debera digitar el
Analista (Codigo/Modelo/Proveedores), ademas de Franquicia y Linea,
para estos se ha puesto predeterminada una férmula que ingresa el
dato mas utilizado.

- Verde: datos que se extraen del “Reporte Base” mediante una formula.

- Naranja: datos con informacion predeterminada, se ingresan por
férmula y que en muy pocas ocasiones se indica un dato diferente a

esta.

Todas las casillas, con excepcion del filtro, admiten modificacion, segun los

parametros definidos en esta guia.
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5.1.4.5. Determinacion del requerimiento de cambios informaticos
necesarios para el disefio del médulo de creacidon y reporte de
verificacion.

Efectuar la configuracién necesaria para el disefio de un moédulo de creacion

masiva de articulos en el sistema para el Departamento de Repuestos de

Grupo Purdy. El requerimiento incorpora la creacién de un médulo de carga

interrelacionado con un ambito de configuracion, que se definen de la siguiente

forma:

5.1.4.5.1. Médulo de carga en sistema.

El médulo debe permitir las siguientes acciones:

- Importar y cargar la informacién que se pretende crear desde un
archivo en Excel debidamente estructurado.

- Generar un reporte de verificacién durante la subida de la carga, que
indique si se ha subido de forma exitosa y sin errores o si se presento
algun error en la informacion incluida, identificando a la vez cual es
el error o errores que se presentan y la ubicacion de estos.

- Almacenar cargas pendientes de creacién de articulos para ser
ejecutados posteriormente.

5.1.4.5.2. Ambito de configuracion en médulo de creacién masiva.

- Habilitar o inhabilitar de forma individual los atributos que se enlazan
a un cbdigo con el fin de que sean manipulados unicamente los que
son necesarios.
- Posibilidad de crear listas predeterminadas con ciertos grupos de
atributos con el fin de que estas faciliten el uso del proceso.
Para lograr la creacion efectiva del médulo y ambito indicados, el desarrollo
del requerimiento comprende informacion especifica de los cambios que se

pretenden en el sistema, como se definen en el siguiente apartado.
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5.1.4.5.3. Planteamiento general para el desarrollo del médulo de cargay

ambito de configuracién de atributos en sistema.

Las acciones especificas para lograr la consecucion del modulo de carga y
ambito de configuracion son las que se detallan seguido.

1. Orden, caracteristicas de los atributos y relacion de los atributos en la
plantilla de Excel con las secciones y subsecciones actuales del
catalogo maestro para identificar al lugar donde se debe direccionar
cada dato incluido en el Excel.

2. Disefio de la pantalla de creacién masiva en sistema.

Disefio de la pantalla del ambito de configuracion de atributos (habilitar

o inhabilitar la posibilidad de modificar los atributos desde la plantilla).

Definicidn de la lista/grupo de atributos para la plantilla principal.
Disefio de la pantalla de precarga o previsualizacion de la informacion
a cargar con informe de posibles inconsistencias en los datos que se
estan suministrando al sistema.
6. Disefio de la pantalla para visualizar las cargas pendientes de ejecutar.
7. Definicion de los detalles para el boton de salida.
5.1.4.5.4. Desarrollo del requerimiento informatico para el modulo de

carga y ambito de configuracion de atributos en sistema.

Con el desarrollo del médulo no se pretende incidir o afectar el funcionamiento
de las configuraciones actuales del sistema, las ediciones manuales deben
seguir estando habilitados, solo se busca una forma que gestione una creacién
de un amplio numero de articulos a la vez para asi eficientizar el proceso.
5.1.4.5.4.1. Orden, caracteristicas y relacion de los atributos en la
plantilla de Excel con las secciones y subsecciones actuales
del catalogo maestro para identificar el lugar donde se debe

direccionar la informacion de cada dato incluido en el Excel.
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Se debe mencionar que en el médulo de carga deben quedar un total de 46
atributos disponibles para ser habilitados o inhabilitados en el momento que
se requiera con el fin de que sean modificados desde la plantilla, de inicio:

- 29 atributos deben quedar habilitados para ser modificados desde el
Excel.

- 17 atributos deben quedar inhabilitados para ser modificados desde
el Excel, a estos el sistema les debe asignar informacion
predeterminada que se indicara en la tabla.

El sistema debe ser capaz de relacionar la informacién que se indique en la
plantilla de Excel y asignar el dato correspondiente en la base de datos del
sistema. Se detalla la informacién que se incluye en cada una de las columnas
de la siguiente tabla, con el fin de definir la utilidad de cada una de estas en el
disefio del modulo de carga.

a. Seccion: corresponde a la seccion donde se ubica el atributo en el
sistema, dentro de las diferentes secciones del “Catalogo maestro”, se
adiciona esta informacion con el fin que se configuren los parametros
necesarios para que datos que se digiten en la plantilla de Excel sean
trasladados de forma correcta a la seccion que pertenecen en el
sistema, se componen de:

- Detalle.

- Proveedor.

- Equivalentes.

- Sustitutos.

- Bodegas.

- Modelos.

- Complemento.

-  Empresas.
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. Subseccién: algunas secciones cuentan con subsecciones donde se
ubica especificamente el atributo en el sistema, se adiciona esta
informacion con el fin que se configuren los parametros necesarios para
que los datos que se digiten en la plantilla sean trasladados de forma
correcta a la subseccion que pertenecen en el sistema:

- General 1.

- General 2.

- General 3.

- General 4.

- Contenido por empresa.

- No aplica (corresponde a atributos que no tienen una subseccion).
Atributo: detalla el nombre de cada atributo tomando como referencia
como se visualiza actualmente en el sistema.

Habilitado: indica cuales atributos estaran habilitados y cuales
inhabilitados para ser modificados desde la plantilla de Excel.

Permite inhabilitar: existen dos atributos que nunca pueden ser
inhabilitados, se detalla en esta columna cuales atributos permiten
habilitarse o inhabilitarse para ser modificados.

Formato: indica el tipo de formato que guarda la informacién para cada
casilla de atributo.

Caracteres: indica el maximo de caracteres que cada casilla de atributo
admitira en el sistema.

Columnas:

Atributos habilitados: indica la columna en la que se posiciona el atributo
en la hoja de Excel principal.

Atributos inhabilitados: indica la columna en la que se posicionaria el
atributo en la hoja de Excel principal si este llega a ser habilitado para

ser modificado desde el Excel.
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i. Accion del sistema: detalla lo que el sistema debe realizar, como debe
interpretar la informacion de cada columna y que debe asignar al
trasladarla del Excel a la base de datos del sistema.

Figura 59. Requerimientos informaticos. Parte 1.
Orden Seccion Subseccion Atributo e : Pern:li.te Formato | Caracteres | Columna Accion del sistema
o inhabilitar
1 Detalle General 1 Cddigo Si Mo Texto 20 B Copiar la informacion de la plantilla.
Copiar la informacidn del "Modelo especifico”
v verificar en el sistema si este se encuentra
2 Modelos Mo aplica Model Si Si Texto 8 c creado para asignarlo, de no encontrarse el
modelo creado, debera automaticamente
asignar el modelo "General”.
Interpretar el nimero que se indica en la
plantilla y asignar el proveedor
correspondiente en el sistema. En funcion de
los siguientes listados:
Proveedor Principal
1 = 01 TOYOTA MOTOR CORPORATION MARITIMO.
Proveedor 100 = 100 TOYOTA MOTOR SALES MARITIMO.
Jy4d Proveedor No aplica (Principal y Si Si MNimero 6 D/E 129 = 129 TOYOTA DO BRASIL MARTIMG.
SoemulRi) 324 = 324 TOYOTA ARGENTINA MARTIMO
Proveedor Secundario
2 =02 TOYOTA MOTOR CORPORATION AEREQ.
455 = 455 TOYOTA MOTOR SALES AEREQ
217 = 217 TOYOTA DO BRASIL AERED
325 = 325 TOYOTA ARGENTINA AERED.
Fuente: Elaboracion propia.
Figura 60. Requerimientos informaticos. Parte 2.
o 2 : ias Permite < :
Orden Seccion Subseccion Atributo  |Habilitado inhabilitar Formato | Caracteres | Columna Accion del sistema
Interpretar el nimero que se indica en la
plantilla {del 1 al 11) y asignar la franquicia
correspondiente en el sistema. En funcian del
siguiente listado:
1=01TOYOTA.
2 =02 DAIHATSU.
3=03 HIND.
5 Detalle General 2 Franquicia Si Si Texto 4 F 4 =04 LEXUS.
5 =05 GENERAL VEHICULOS USADOS.
6=06 FORD.

7 =07 VOLKSWAGEN.
8 = 08 OTRAS MARCAS.
9 =09 SKODA.

10 = 10 ZIEBART.

11 =11 SUBARU.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 61. Requerimientos informaticos. Parte 3.

Orden

Seccion

Detalle

Subseccion

General 2

Atributo

Linea

Habilitado

Si

Permite
inhabilitar

Si

Formato

Texto

Caracteres

Columna

Accion del sistema

Interpretar el nimero que se indica en la
plantilla (del 1 al 11) y asignar |a linea
correspondiente en el sistema. En funcian del
siguiente listado:
1=01VEHICULO.

2 =02 VEHICULO COMERCIAL.
3=03 ACEITES.

4 =04 LINEA COMERCIAL.

5 =05 ARTICULOS PELIGROSOS.

6 = 06 ARTICULO ESTRATEGICO.
7=07 REP. HUESO.

8 =08 REP. OBSOLETO.

§ =09 ARTICULOS TOOL ROOM.

10 =10 HINO - OVH'Y COMJ DE CLUTCH.
11=11 HINO 700.

Detalle

General 1

MNombre

Si

Si

Texto

40

Copiar la informacidn de la plantilla.

Detalle

General 1

Nombre corto

Si

Si

Texto

Copiar la informacidn de la plantilla.

w oo | =

Detalle

General 1

PNC

Si

Si

Texto

10

Copiar la informacidn de la plantilla.

=

Detalle

General 2

Producto

Si

Si

Texto

Ale=|—]|=x

Copiar la informacidn de la plantilla.

Fuente:

Elaboracion propia.

Figura 62. Requerimientos informaticos. Parte 4.

Orden

Seccion

Detalle

Subseccion

General 1

Atributo

Tipo

Habilitado

Si

Permite
inhabilitar

Si

Formato

Mimero

Caracteres

Columna

Accion del sistema

Interpretar el nimera que se indica en la
plantilla (del 1 al 5) y asignar el tipo
correspondiente en el sistema. En funcidn del
siguiente listado:
1=01Repuestos.

2 =02 Accesorios.

3 =03 Repuestos nacionales.

4 = 04 Mayoreo.

5 = 05 Materiales.

Detalle

General 2

PFC

Si

Si

Mimero

Interpretar el nimero que se indica en la
plantilla (25) y asignar el PFC correspandiente
en el sistema.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 63. Requerimientos informaticos. Parte 5.

Permite

Orden Seccion Subseccion Atributo  |Habilitado inhabilitar Formato | Caracteres | Columna Accion del sistema
Interpretar el nimero que se indica en la
plantilla (del 2 al 6) y asignar la empresa
correspondiente en el sistema, este atributo
tiene la consideracion especial que se asigna
en las secciones descritas en la columna B.
En funcidn del siguiente listado:
13 Deﬁtr?g:qeosi‘zl%; Mo aplica Empresa Si No Texto 4 N 2=02 Purdngotor S A
3 =03 Purdy Auto S.A.
4 =04 FLEXICAR.
5 =05 ARRENDA MOTOR S.A.
6 = 06 NASA (Ford).
7= 07 Automotriz (VIV).
14 Detalle General 3 R Si Si Nimero 3 0 Copiar la informacidn de la plantilla.
compra
15 peegy | memn | Nameriv 5i 5i Texto 20 Copiar la informacién de Ia plantilla.
por empresa fabrica
16 Detalle General 1 Formato Si Si Texto 20 Q Copiar la informacidn de |a plantilla.
Interpretar el dato que se indica en la plantilla
17 Detalle General 1 Estatus Si Si Texto i§! R ("Activado”) y asignar el estado
correspondiente en el sistema.
Fuente: Elaboracion propia.
Figura 64. Requerimientos informaticos. Parte 6.
o 5 : fie Permite i ;
Orden Seccion Subseccion Atributo  |Habilitado inhabilitar Formato | Caracteres | Columna Accion del sistema
Interpretar el dato que se indica en la plantilla
18 Detalle General 4 | Clase NAUCA Si Si Mimero 20 S ("670899000099") y asignar la Clase NAUCA
correspondiente en el sistema.
19 Detalle General 4 | Auxiliar CABYS Si Si Texto 40 T Copiar |a informacidn de la plantilla.
20 Detalle General 1 | Reemplazado Si Si Texto 20 U Copiar la informacidn de la plantilla.
2 Detalle General 1 Observacidn Si Si Texto 50 Vi Copiar la informacidn de la plantilla.
22 Equivalentes Mo aplica Equivalencia Si Si Texto 40 W Copiar |a informacidn de la plantilla.
23 Sustitutos Mo aplica Sustituto Si Si Texto 15 X Copiar la informacidn de la plantilla.
Copiar la informacidn de |a plantilla. Debe
24 %y _ consider_ar que existen 3 ca_sillas ha_b_il_itadas
‘26 Complementos | Mo aplica | Complemento Si Si Texto 15 YIAAAC |para el mismo fin, ya que em;te pDSIbIhdad de
contar con hasta 3 codigos de tipo
complementario por cada articulo.
Copiar la informacidn de |a plantilla. Debe
: considerar que existen 3 casillas de cantidad
27'2298 y Complementos | No aplica Cantldgd (1.2 Si Si Nimero 3 ZIABIAD habilitadasqpara el mismo fin, ya que existe
) o R
posibilidad de contar con hasta 3 codigos de
tipo complementario por cada articulo.
30 Detalle General 1 BIN Mo Si Texto | - AE Predeterminado, siempre asignar: "AA"
1 Detalle General 1 Kit Mo Si Mimero | — AF Predeterminado, siempre asignar: "1"
32 Detalle General 1 | Factor unitario Mo Si Mimero | - AG Predeterminado, siempre asignar: "1"
Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 65. Requerimientos informaticos. Parte 7.

Orden Seccion Subseccion Atributo  |Habilitado inPthtr}.i]IIitt'Zr Formato | Caracteres | Columna Accion del sistema
13 Detalle General 3 i pedlar Hillo No Si Texto | — AH Predeterminado, siempre asignar: sin datos
u Detalle General 3 Inicio de No g g | Al Predeterminado, S|emlpdnre"aS|gnar: dia de
produccidn creacidn
35 Detalle General 3 ki dPT, No Si Fecha |  — AJ Predeterminado, siempre asignar. "1/1/2100"
produccion
% Detale | General3 | PrecioOfeta | No S| Tewo | — TR e
Articulo
ir Detalle General 3 |distribuido por el No Si Booleano | — AL Siempre debe estar marcada la condicidn.
CPD
38 Detalle General 3 Calc'jilsomdr?cl‘oﬂAD No Si Booleano | — AM Siempre debe estar marcada la condicidn.
39 Detalle General 3 Material No Si Booleano | — AN Siempre debe estar desmarcada la condicidn.
Impedir Ia
40 Detalle General 3 compra del No Si Booleano | —— AD Siempre debe estar desmarcada la condicion.
articulo
41 Detalle Eiowa SCC (Manual) No Si Texto |  — AP Asignado automaticamente.
por empresa
Fuente: Elaboracién propia.
Figura 66. Requerimientos informaticos. Parte 8.
o ke ; = Permite e :
Orden Seccion Subseccion Atribute  |Habilitado inhabilitar Formato | Caracteres | Columna Accion del sistema
. Exento del
Contenido | . : ! ;o
42 Detalle impuesto de No Si Booleano |  — AQ Siempre debe estar desmarcada la condicidn.
par empresa
venta
Contenido | Verificar precio ; . piron
43 Detalle Mo Si Booleano |  — AR | Siempre debe estar desmarcada la condicidn.
par empresa extarno
4 Detalle Feicalo Perm!te e Mo Si Booleano | — AS Siempre debe estar desmarcada la condicion.
por empresa | bajo costo
45 Bodegas No aplica Bodegas Mo Si Booleano |  — AT SEIE NeTe eoae
bodegas.
46 Modelos Mo aplica MGC Mo Si Texto | — Al Asignado automaticamente.

Fuente: Elaboracion propia.

Para los atributos que actualmente tienen una lista determinada de opciones

a asignar:

Franquicia (11 opciones).

Proveedor principal (4 opciones conocidas).

Proveedor secundario (4 opciones conocidas).

Linea (11 opciones).
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- Tipo (5 opciones).

- Empresa (7 opciones).
El sistema debera posibilitar la lectura de mas opciones en cada atributo,
siempre y cuando se ampliaran en el sistema las mismas. Por ejemplo, que
se sume una franquicia #12, el sistema debera interpretar un total de 12
opciones para el atributo.
Caso contrario, sera cuando se digite un numero de franquicia que no esté
creado en sistema, para este caso brindara una alerta de error en el
proceso.
En el caso particular del Proveedor principal y Proveedor secundario, se
conocen en este requerimiento unicamente 4 proveedores para cada tipo,
sin embargo, se tiene a saber que existe una cantidad mucho mas amplia
en el sistema, para este caso al momento de programar el moédulo se
debera habilitar que el sistema desde la plantilla el codigo/numero de
cualquier proveedor debidamente creado en el sistema y que no se limite
a los descritos en este requerimiento. Por ejemplo, si el Analista utiliza el
cbdigo “20” y este se encuentra creado en las bases de datos al momento
de la carga el sistema debera interpretar el codigo y asignar el proveedor
correspondiente en sistema.

5.1.4.5.4.2. Diseio de la pantalla de creacion masiva en sistema.

La pantalla del médulo de creacion masiva de lineas de inventario debera
permitir un uso agil, practico y simple, que no signifique una tarea de mucho
tecnicismo con la finalidad que el personal lo pueda comprender y ejecutar
de forma correcta en poco tiempo. De tal forma, la visualizacién de la
pantalla debera contar con las opciones necesarias en un orden légico, en
relacion con lo mencionado se explica de seguido el detalle de indicaciones
a contemplar para su disefio:

a. Nombre del moédulo: Creacion masiva de lineas de inventario.
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b. Ubicacion: se debera crear dentro del ambito del Catalogo Maestro.

c. Secciones del médulo y disposicion visual: al abrir el médulo se
debera visualizar una pantalla que contenga las siguientes
caracteristicas:

- Menu de opciones disponibles en la parte superior, alineado a la
izquierda de la pantalla. Las opciones que deben figurar en este
menu son:

o Botdn que despliegue el ambito de configuracion de atributos
(habilitar o inhabilitar la posibilidad de modificar los atributos
desde la plantilla de Excel).

o Boton que despliegue la opcion de buscar y seleccionar el
archivo de Excel que se pretende utilizar para la carga.

o Botdn que permita ejecutar la carga masiva al sistema.

o Boton que despliegue la lista de cargas pendientes.

o Botdn para salir del médulo.

Figura 67. Ejemplo de visualizacién de la pantalla principal del médulo de

creacion masiva.

" Creacion Masiva de Lineas de Inventatrio

Configuracion atributos

Carga desde archivo

Ejecutar lacarga

Cargas pendientes

Salir de modulo

Fuente: Elaboracién propia.
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5.1.4.5.4.3. Diseno de la pantalla del ambito de configuraciéon de

atributos (habilitar o inhabilitar la modificacion).

La pantalla del ambito de configuracién de atributos lo que tiene como finalidad
permitir mediante una decision de tipo “booleana” seleccionar los atributos que
estaran habilitados para ser modificados a través de la plantilla de Excel, asi
como los que permaneceran inhabilitados para ser modificados. La utilidad de
esta funcién radica en que el Analista tenga la oportunidad de seleccionar solo
los atributos que requiere manipular a través de la plantilla, sin que se altere
la informacion de los otros campos de informacion. Segun lo descrito en la
tabla de atributos existe de inicio una cantidad de atributos que deben quedar
habilitados desde la creacion del modulo, asi como otros que actualmente se
les asigna informacion predeterminada y no es necesario que se deban
modificar en cada creacién de lineas y por tal razon quedaran inhabilitados
para ser modificados.

Contemplando que alguno de estos atributos inhabilitados puede llegar a
requerir modificacion desde la hoja de Excel se debera prever en el desarrollo
de los cambios informaticos del sistema lo siguiente:

- En primera instancia se debe denotar que en la seccion de “orden,
caracteristicas y relacioén de los atributos”, se ha detallado nombre,
seccion, subseccion, columna en la que se adicionaria la
informacion respectiva si este se llegara a habilitar para edicion
desde el Excel (AE a AU), asi como la informacién predeterminada
que el sistema debe asignar en dichos campos a cualquier linea de
inventario que se cree.

- De llegar a habilitarse la posibilidad de modificar alguno de estos
atributos, el sistema ya debera encontrarse programado para
identificar la informacion de cada una de estas columnas y asignar

el dato que corresponda en la casilla correcta del sistema.
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- Los encargados deberan definir los parametros (formato, cantidad
de caracteres maxima, accion especifica que el sistema debe
realizar) que se deben cumplir en el sistema, de momento se
adiciona una recomendacion del formato a mantener para cada
atributo.

- Ademas, se deberan adicionar las columnas correspondientes de
atributos en la plantilla de Excel en el orden de las columnas
predefinido en la seccion de “orden, caracteristicas y relacion de los
atributos”. Por ejemplo, si en la columna AH se ha enlazado el
atributo “No pedir debido a” y este se deseara modificar a través del

Excel, se debera incluir la informacién en dicha columna y no en otra.

Nombre del médulo: Ambito de configuracion de atributos.
Ubicacion: se debera crear dentro del modulo de creacion masiva
accediendo a la pantalla especifica a través de un botdn que se destine
en la pantalla principal del médulo.

Secciones del médulo y disposicidon visual: al abrir el ambito se
debera visualizar una pantalla que contenga las siguientes
caracteristicas:

Desplegar en formato de lista los nombres de todos los atributos
indicados en la seccién de “orden, caracteristicas y relacion de los
atributos” de este requerimiento, segun el orden que en dicha tabla
se indica.

Se debe excluir el atributo “0” o de “filtro” este es de utilidad unicamente
en el Excel.

Existen algunos atributos de la tabla de la seccion de “orden,
caracteristicas y relacion de los atributos” de este requerimiento, que se

deben segregar en la lista, siempre manteniendo el orden de la tabla:
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o Proveedor: se debe segregar en dos: “Proveedor Principal” y
“Proveedor Secundario” -ver en ejemplo-.

o Complementos: se debe segregar en tres: “Complemento 17,
“Complemento 2” y “Complemento 3”. -ver en ejemplo-

o Cantidad: refiere a las cantidades asociadas a Ilos
complementos, también se debe segregar en tres: “Cantidad 17,
“Cantidad 2” y “Cantidad 3”. -ver en ejemplo-

Hay que considerar adicional que los atributos de “Cdédigo” y “Empresa”
no deben permitir ser inhabilitados en ninguna oportunidad, la opcion
se debe encontrar bloqueada para estos.

Se debe crear una segunda Columna titulada “Atributo permite
modificacion” y alineado debajo de dicho titulo un campo de seleccién
para cada articulo, donde:

o Si se encuentra marcado significa que el atributo se puede
modificar desde el Excel y por lo tanto el sistema debera procurar
por la informacion de la respectiva columna y trasladarla al
sistema.

o Si se encuentra desmarcado el sistema debe interpretar que no
debe modificar informacion para ese atributo, aunque en el Excel
se incluya la columna.

Debe contar con un botén de guardado en la parte inferior para la
configuracion seleccionada.

Debe dar la posibilidad de que el grupo de atributos seleccionado
permanezca almacenado si asi el Analista lo requiere, a través de la
opcion de guardarlo como una lista predeterminada y que
posteriormente solo se deba seleccionar la lista sin necesidad de

marcar individualmente los atributos.
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- Debe existir la posibilidad para cuando el Analista no requiera guardar
la seleccion, en este caso el sistema debera guardar la configuracién,
pero sin crear una lista y mantener la ultima seleccién activa hasta que
el Analista decida modificarla por otra.

- Las listas que se creen deben permanecer visualizadas en la parte
inferior mediante un menu desplegable para seleccionar la lista que se
requiera.

- Para seleccionar se debera presionar sobre la lista en el menu
despegable, en dicho momento el sistema debera proyectar un mensaje
que indiqué: “; Desea activar la lista (hombre de la lista)?”, dando las
opciones:

o “Si”: activara la lista.
o “No”: dejara la configuracién actual que se estaba utilizando

hasta el momento.

Se ejemplifica en las siguientes imagenes las visualizaciones de pantallas y/o
mensajes que se pretenden obtener durante la ejecucidn del proceso.

Se requiere que los cambios en el sistema guarden similitud con los ejemplos
elaborados en esta seccion.

Se detalla en la figura #68 la disposicion y orden que se desea obtener con el
desarrollo del ambito de configuracion de atributos, donde en dicha seccién se
seleccionaran los atributos que permaneceran habilitados para ser
modificados desde el documento en Excel, asi como los que permaneceran
inhabilitados para ser editas a través de la plantilla.

Adicional se denota informacién puntual de como se deben visualizar ciertos
botones 0 mensajes al ejecutar una accién determinada, segun lo explicado

en esta redaccion.
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Figura 68. Visualizacion de la pantalla principal de configuracion.

Creacion Masiva de Lineas de Inventatrio

Configuracion atributos ‘ Atributo | | Permite modificar

| Atributo | | Permite modificar

Carga desde archivo Codigo

Cargas pendientes Proveedor Principal

Proveedor Secundario

‘ Ejecutar la carga
‘ Salir de médulo

‘ Model

Franquicia
Linea
Nombre
Nombre corto

PNC

Lista Principal v

Fuente: Elaboracién propia.

<

nann

sann

aaan

waen

anan

B8 118

a8

Observacion
Equivalencia
Sustituto
Complemento 1
Complemento 2
Complemento 3
Cantidad 1

Cantidad 2

Cantidad 3

Figura 69. Ejemplo de visualizacién del mensaje guardar una lista.

Proveedor Principi

Guardar configuracion temporal

roveedor Secunda

Nombre Espacio nombre lista

Guardar lista predeterminada

B 18

Franquicia
Linea
LCCET
MNombre I H
L]
Mombre corto I H
LLE L]

PNC

Lista Principal

Fuente: Elaboracién propia.

®
EmmE

Cantidad 1 |_
Cantidad 2 W
Cantidad 3

4
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Figura 70. Ejemplo de visualizacién del mensaje al seleccionar una lista

predeterminada.

8

Proveedor Princip
;Desea activar la lista "Mombre lista"?

EE

Proveedor Secunda

-
.
-

Si No
Franquicia -
Linea : Complemento 3 F
Mombre ‘: Cantidad 1 ‘:
Nombre corto r-: Cantidad 2 i
PMC Cantidad 3
Lista Principal ~ Guardar

Fuente: Elaboracién propia.
5.1.4.5.4.4. Definicion de la lista/grupo de atributos para la plantilla

principal.

Al momento de crear el ambito de configuracion de atributos, se debera crear
también una lista de atributos correspondiente a la plantilla principal de Excel.
Correspondera a los atributos que se mantendran de inicio disponibles para
ser modificados a través de la plantilla.

El restante de atributos que forman parte del proceso no sera incluido en esta
lista y deberan permanecer inhabilitados para ser modificados desde la
plantilla, hasta que sea decidido por los encargados del proceso su posible
uso.

El nombre por asignar a dicha lista es: “Lista principal”. Los atributos a incluir

en la lista principal seran los que se indican en la siguiente tabla.
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Tabla 12. Atributos de Lista Principal.

Orden Atributo Orden Atributo
1 Caddigo 16 Formato
2 Model 17 Estatus
3 Proveedor Principal 18 Clase NAUCA
4 Proveedor Secundario| 19 Auxiliar CABYS
5 Franquicia 20 Reemplazado
6 Linea 21 Observacion
7 Nombre 22 Equivalencia
8 Nombre corto 23 Sustituto
9 PNC 24 Complemento 1
10 Producto 25 Complemento 2
11 Tipo 26 Complemento 3
12 PFC 27 Cantidad 1
13 Empresa 28 Cantidad 2
14 Minimo de compra 29 Cantidad 3
15 Numero de fabrica

Fuente: Elaboracion propia.

5.1.4.5.4.5. Diseino de la pantalla de precarga o previsualizacion de la
informaciébn a cargar con informe de posibles
inconsistencias en los datos que se estan suministrando al

sistema.

Esta pantalla sera de utilidad para verificar antes de proceder con la carga si
algun dato o parametro incluido en alguna de las columnas no es correcto.
El sistema debera posibilitar la siguiente secuencia:

a. Presionar el boton de “Carga desde archivo”.

b. Abrir una ventana que permita acceder a los archivos del
computador.
c. Buscar y seleccionar el documento de Excel que contiene la

informacion a cargar.
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d. Se debera mostrar en la pantalla las columnas y lineas que se van

a crear, en el orden que se encuentran en el archivo de Excel,
permitiendo desplazarse en la tabla del sistema con la utilizacion de
barras de desplazamiento, tanto de derecha a izquierda (o
viceversa) para visualizar las diferentes columnas de atributos, como
de arriba a abajo (o viceversa) para visualizar las lineas de articulos
que se crean.

Al cargar el archivo y antes de aplicar los movimientos en las bases

de datos del sistema, este debera comprobar de forma automatica

que la informacién que se incluye en cada columna sea conforme a

las especificaciones incluidas en la tabla de la seccion “Orden,

caracteristicas de los atributos y relacion de los atributos”,
propiamente en referencia a los parametros de las columnas de:

- Formato.

- Caracteres (cantidad maxima).

- Accion del sistema (en esta se detallan indicaciones puntuales
de lo que el sistema debe interpretar para cada atributo, en
funcién de la informacion que se ingresa).

Realizada la comprobacion de los parametros, el sistema debera

mostrar en pantalla un mensaje que puede contener dos

posibilidades:

Informaciéon se encuentra correcta: este mensaje se desplegara
cuando no exista ningun dato equivocado en las columnas, en relacion
con los parametros que se verificaran. Si la informacion se encuentra

correcta el Analista tendra dos opciones para continuar:

o La primerarefiere ala opcién de “Ejecutar la carga”, sera el botén
que se encuentra ubicado en el menu de la izquierda del médulo

principal. Al presionarlo debera brindar un mensaje que consulte:
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“¢ Desea procesar la carga?”, presentando a la vez dos opciones:
“Si” (procedera la carga de los datos en sistema, mostrara en la
pantalla una barra de progreso y tiempo estimado de espera para
finalizar la carga) o “NoO” (regresara a la tabla sin ejecutar ninguna
accioén adicional).

o La segunda refiere a la opcion de “Guardar carga”, este boton se
encontrara ubicado debajo de la tabla y posibilitara guardar la
carga en la seccion de cargas pendientes para ser ejecutada
posteriormente, cuando se presione se brindara un mensaje que
indique que la carga se ha guardado en la seccidn de cargas
pendientes.

Informacioén presenta errores: este mensaje se desplegara cuando
exista algun dato que no cumpla con los parametros establecidos para
las columnas, adicional a desplegar el mensaje general, debera indicar
de forma ordenada mediante un listado en que columna (s) y fila (s) se
encuentran los errores que se deben corregir. Cuando se presente esta
situacion el sistema debera automaticamente realizar las siguientes
acciones:

o No permitir la ejecucion de la carga hasta que se corrijan los
errores.

o Posibilitar la correccidn de los datos erréneos en la misma tabla
del sistema.

o El mensaje con los errores debe permanecer visible en una
ventana secundaria hasta en tanto se van realizando los
cambios, con la opcion de cerrarlo al finalizar las respectivas
correcciones.

o Los posibles errores por citar seran:
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= Por formato: cuando lo que se adicione en la casilla no
corresponda al formato prestablecido debera indicar:
“Error en formato”.

» Por caracteres: cuando la cantidad de caracteres exceda
la cantidad maxima permitida debera indicar: “Excede
cantidad de caracteres”.

= Por accion incorrecta: cuando el sistema no pueda
procesar/ejecutar alguna o algunas de las acciones
descritas para cada articulo en la tabla incluida en la
seccion “Orden, caracteristicas de los atributos y relacion
de los atributos” de este requerimiento. Por ejemplo: para
el atributo “Franquicia” existe actualmente una lista de 11
posibles franquicias a asignar numeradas del 1 al 11, cada
namero significa una franquicia en el sistema, el sistema
debera tomar el numero del Excel interpretarlo y asignar
la franquicia correspondiente en el sistema. En este caso
una franquicia que se indiqué con un numero diferente a
los del rango del 1 al 11, no permitira ejecutar la accion,
ya que no tiene un dato para ligar en el sistema. En estos

casos el sistema debera indicar: “Error al ejecutar accion”.

Al finalizar las correcciones se debera realizar una nueva revision de la
tabla con el fin de corroborar, para esto se habilitara un boton en la parte
inferior de la pantalla que indique “Nueva revision de datos”, al
presionarlo dara un mensaje que indique que “el sistema corroborara
nuevamente los datos”, brindando al final de la revision nuevamente el

mensaje de verificacion que confirmara si existen o no errores.
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Se detalla en las siguientes imagenes las visualizaciones esperadas para las
diferentes pantallas, botones o mensajes que el sistema debera mostrar segun
la seccion en que se esté ejecutando una determinada accion.

Figura 71. Ejemplo de la visualizacion de la tabla de lineas de inventario.

Creacion Masiva de Lineas de Inventatrio

| Configuracion atributos | 4 | 1] | H -~

Carga desde archivo ‘ Cadigo ‘ ‘ Model ‘ ‘ Proveedor Principal H Proveedor Secundario‘
| Ejecutar la carga |

| Cargas pendientes ||-|'n832

| Salir de médulo | | Linea 3 |

Linea 4

Linea b L1

Linea 6

Linea7

Linead

Linea 9

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 72. Ejemplo de la visualizacion de mensaje de “Informacion correcta”.

Creacion Masiva de Lineas de Inventatrio

| Configuracién atributos | H | [l | ’ -

Carga desde archivo | Codigo ‘ ‘ Model ‘ ‘ Proveedor Principal H Provesdor Secu ndario‘
: HOOO0K R HOOOKK OO0
| Ejecutar la carga |

Cargas pendientes

| Salir de médulo | Linea 3 | XXX La informacidn se encuentra cormrecta 200K
Linead | 30000 OO =
o oo

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 73. Ejemplo de la visualizacion del mensaje de “Ejecutar Carga”.

Creacion Masiva de Lineas de Inventatrio

Configuracidn atributos

Carga desde archivo

Ejecutar la carga

Cargas pendienies

4 " [} )

-~

Cadigo Model | | Proveedor Principal || Proveedor Secundario

Lineal | XXX 00K K000 XH0

Linea2 | XXX  XXXXX HOOK X0

Salir de modulo

Linea 3

iDesea procesar la carga?

Linead

Linea s

Lineas | XXX XXKXK HOOK X0

Fuente: Elaboracién propia.

m

Figura 74. Ejemplo de la visualizacion del mensaje de “Guardar Carga”.

Linea 4

Lineas

Linea b

Linea 7

Linea 8

Linea 9

JOOXXK

HOXHAK

JOOOK

HXXXK

JOOOKK

HOOKXK

HO00K OO0 200K
HO00CK RN, X0
HOOCK OO0 OO

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 75. Ejemplo de la visualizacion de mensaje de “Informacion con
errores’.

Creacion Masiva de Lineas de Inventatrio

| Configuracidn atributos | H I ]ﬂ | } -~

Carga desde archivo La informacion presenta errores

‘ Ejecutar la carga ‘

Columna de PNC, linea 27, error de formato

‘ Cargas pendisntes ‘
‘ Columna de PNC, linea 29, error de formato

‘ Salir de maodulo

m

Columna de Tipo, linea 15, excede cantidad de caracteres

Columna de Linea, linea 16, error de formato

Columna de Franguicia, linea 15, error de formato

OO YOO MO

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 76. Ejemplo de la visualizacion de mensaje de “Nueva revision de

datos”.

m

Linea 4 | 30000

Linea s | H0000(

Linea 6 | X0

Linea 7 | 20000 WO A OO
Linea 8 A HOOAK HOROK PO

-
Linea 9 | 3OO0 MO OO WO

o

Fuente: Elaboracién propia.
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5.1.4.5.4.6. Diseino de la pantalla para visualizar las cargas pendientes

de ejecutar.

El desarrollo de esta pantalla se define de la siguiente forma:

a. Debera desplegar una pantalla con la lista de cargas pendientes que se
han guardado, indicando:

- Nombre.

- Fecha de creacion.

- Hora de creacion.

- Usuario que la cre6.

b. Habilitar la posibilidad de seleccionar la carga pendiente.

- Seleccionar la carga posicionando sobre el nombre.

- Posteriormente presionar el botén que se ubicara en la parte
inferior de la pantalla y se denominara: “Abrir carga”.

- Dicho botén dara el siguiente mensaje: “; Desea abrir la carga +
‘“Nombre de la carga®™ Las posibilidades de respuesta se
limitaran a:

o Si (abrira la carga en la seccion de precarga).
o No (regresara al listado de cargas pendientes).

c. Al seleccionarla debera abrir la pantalla de precarga o previsualizacion
(segun lo establecido en la seccién de “Disefio de pantalla de precarga”
de este requerimiento) para ejecutar la verificacion de datos por
columna y linea, a través del uso del boton “Nueva revision”.

d. De encontrarse correcta la informacion se procedera a “Ejecutar la
carga”. (segun lo establecido en la seccion de “Disefio de pantalla de
precarga” de este requerimiento).

e. Si la informacion presenta algun error debera ser corregido y
posteriormente “Ejecutar la carga” (segun lo establecido en la seccién

de “Diseno de pantalla de precarga” de este requerimiento).
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Figura 77. Ejemplo de la visualizacion de la pantalla de cargas pendientes.

“ Creacion Masiva de Lineas de Inventatrio

| Configuracion atributos ‘ l Nombre | l Fecha de creacién‘ ‘ Hora de creacién ‘ ‘ Usuario ‘
| Carga desde archivo ‘ Cargal 01/07/2022 09:25a.m. ul -
| Ejecutar la carga ‘ Carga2 07/07/2022 1:00 p.m. uz2
Carga 3 10/07/2022 8:52 a.m. U3
| Salir de modulo ‘ Cargad 11/07/2022 4:45 p.m. u4d ! :
|
Carga b 11/07/2022 10:02a.m. us |_

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 78. Ejemplo de la visualizacion del boton abrir carga.

| Ejecutar la carga | Carga 2 0770772022 1:00 p.m. uz
Cargas pendientes Carga 3 U3

| Salir de madulo | Carga 4 ¢Desea abrir la carga + (Nombre de carga)? [Bjit

Carga 5 Si No us

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.4.5.4.7. Definicion de los detalles para el botén de salida.

Este boton unicamente tiene la utilidad de salir del médulo de Creacion Masiva
de lineas de inventario y regresar a la pantalla principal del Catalogo Maestro.
Con el fin de evitar que se salga del modulo involuntariamente mientras se
realiza un proceso, al presionar el botdbn se debera indicar el siguiente
mensaje: ¢ Desea salir del modulo de creacion masiva?
Para la consulta se contara con dos posibles respuestas:

- Si (saldra a la pantalla principal del catdlogo maestro).

- No (regresara a la pantalla que se mantenia en edicién).

Figura 79. Ejemplo de la visualizacion de la pantalla de botén “salir”.

Creacion Masiva de Lineas de Inventatrio

| Configuracion atributos ‘

| Carga desde archivo ‘

Ejecutar la carga

Cargas pendientes

Salir de madulo éDesea salir del médulo de creacién masiva?

Si No

Fuente: Elaboracién propia.
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5.1.5. Analisis Econdmico de Costo-Beneficio aplicado a la propuesta de

mejora del proceso de Creacion Masiva de Lineas de inventario.

5.1.5.1. Determinacion de la inversidon a realizar para el desarrollo de
los cambios en sistema.

Como se ha indicado en las limitaciones del proyecto, no existe una interaccion

directa con el proveedor/desarrollador del sistema ERP, el acceso a este se

da a través del Jefe de Categorias 1.

En conjunto con la Jefatura de Categorias 1 para realizar una estimacion del

tiempo y costos para lograr el desarrollo del médulo de creacion masiva, se ha

identificado una estructura por etapas relacionadas al desarrollador y otras al

personal de Grupo Purdy.

De tal forma las etapas que refieren al proveedor del sistema ERP son las

siguientes:

- Etapa de Consultoria: suministro el requerimiento elaborado en este
proyecto, brindando en este las necesidades especificas que se
pretenden atender y las expectativas finales que se tienen.

- FEtapa de Desarrollo: aplicacibn de los cambios solicitados,
programacion del desarrollador para la creacion de moédulo de carga.

- Etapa de “Testing” (pruebas): verificacion del funcionamiento correcto

del médulo de carga, ajustandose a los requerimientos planteados.

En lo que respecta a las etapas que refieren a los colaboradores de Grupo
Purdy son las siguientes:

- Etapa de Consultoria: suministro el requerimiento elaborado en este
proyecto, brindando en este las necesidades especificas que se
pretenden atender y las expectativas finales que se tienen.

- Etapa de “Testing” (pruebas): verificacion del funcionamiento correcto

del médulo de carga, ajustandose a los requerimientos planteados.
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- Etapa de Capacitacion: utilizando la documentacion elaborada en este

proyecto: i) la solicitud de requerimientos informaticos, ii) diagrama de

flujo del proceso y iii) manual para el llenado de la plantilla, el Jefe de

Categorias y el Analista de Categorias que ha participado en el

desarrollo de este proyecto podran capacitar de las forma debida al

restante de Analistas que participaran en el proceso.

Delimitada la estructura anterior, se ha coordinado con el Jefe de Categorias

1, para que a su vez este consultara la cotizacion inicial al proveedor del

sistema ERP, con el fin de conocer el tiempo estimado que requerira para cada

una de las etapas de trabajo antes indicadas.

Como resultado de la coordinacidon mencionada se ha obtenido la informacion

necesaria que ha permitido la realizacion del calculo de dinero a invertir para

poner en marcha la solucion planteada en este proyecto.

Figura 80. Calculo de la inversion a realizar para la implementacién de la

propuesta desarrollada.

Analisis Econémico Propuesta de Creacion Masiva de Lineas de Inventario en Grupo

Purdy
Costo de Tiempo a
Rubros de inversién mano de obra| . St dedicar !‘donto.tfle
involucrado inversion
(hora) (horas)
Desarrollador Consultoria 10 $ 50000
de sistema Desarrollo $ 50,0 1 70 $ 350000
ERP Testing (Pruebas) 20 $ 100000
Consultoria 1 10 § 10420
Grupo Purdy Testing (Pruebas) | $ 10,42 6 20 $ 125040
Capacitacion 10 $ 62520
Inversion por desarrollador de sistema ERP $ 5000,00
Inversion equipo Grupo Purdy (forma parte de presupuesto operacional) | $ 1979,80
Inversion total asignada al desarrollo de la solucion $ 6979,80

Fuente: Elaboracion propia.
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De la informacién anterior se puede identificar lo siguiente:

Se requieren un total de 100 horas asignadas por el proveedor del
sistema ERP para la elaboracion del médulo y pruebas, alcanzando un
total de inversién de $5,000.00.

Se requieren un total de 190 horas del equipo de Grupo Purdy para el
apoyo, pruebas y capacitacion en la herramienta, significando un total
de $1,979.80. Cabe la salvedad, que dichas horas y dinero se
encuentran ya contempladas en la operacion de la organizacion, al
encontrarse los colaboradores en planilla. Por lo tanto, se debe asignar
esta cantidad de horas para lograr ejecutar las acciones que llevaran a
contar con la solucién implementada, sin embargo, no significa una
erogacion adicional/extraordinaria de dinero, ya que realizandose o no
la confeccion del médulo de creacion masiva, dicho dinero siempre
sera desembolsado a los colaboradores al formar parte de su
respectivo salario.

Segun lo antes explicado, se debe indicar que la inversién total a
asignar al proyecto refiere a $6,979.80, de los cuales $5,000.00 son los
que directamente se destinaran al proyecto y $1,979.80 se obtienen
aprovechando el presupuesto relacionado a las planillas de los

colaboradores.
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5.1.5.2. Calculo del tiempo estimado para la ejecuciéon del nuevo

proceso.

El tiempo del nuevo proceso ha sido calculado segun diferentes criterios

especificos para cada uno de los puntos que forman parte del proceso

observado.

El célculo del tiempo se ha realizado de la siguiente forma:

La informacion incluida en los puntos del 1 al 5 se desprende de las
observaciones realizadas a las pruebas de la plantilla de Excel que
alimentara la carga masiva.

Al no estar implementados los cambios en sistema, se ha procedido a
estimar el tiempo correspondiente al punto 6 tomando como referencia
el tiempo que se dura para acceder a un modulo del sistema ERP.

De igual forma el punto 7 del proceso se calcula segun la informacién
brindada por el Jefe de Categorias que ha indicado que el sistema
cuenta con la capacidad de procesar hasta 2000 lineas de informacion
en un minuto. De alli que se realizan los calculos para conocer cuando
tiempo tardaria el sistema para procesar un total de 81 lineas.

El disefio de la plantilla de Excel busca que habitualmente el Analista
de Categorias deba digitar la minima informacion necesaria,
limitandose unicamente a completar las casillas de “Codigo” y
“Modelo”.

De las observaciones se ha logra identificar que el punto que consume
un mayor tiempo en el nuevo proceso es el del llenado de informacion
relacionada a algunos atributos especificos “Nombre”, “Producto” y
‘PNC”, estos datos son extraidos desde la hoja de “Reporte Base”,
siempre y cuando exista un articulo similar que sirva de referencia, de

no existir se debe digitar la informacion correspondiente.
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- Paralas pruebas realizadas con un total de 81 cddigos a crear, se logra
determinar que 67 codigos (83%) se crearon sin requerir la digitacion
de informacién por parte del Analista (con excepcion de las casillas de
“‘Cédigo” y “Modelo” que siempre requeriran el ingreso de la
informacion) y por otra parte los 14 cddigos (17%) restantes se les
debid realizar la digitacion de los 3 atributos mencionados. Estos
porcentajes logran denotar que el disefio de la plantilla de Excel es
funcional, cumple con su propdsito tanto en su aspecto practico
(ejecucidn de formulas), como en el cumplimiento de su fin principal
que es reducir la involucracion de la mano de obra en el proceso y

reducir el tiempo del proceso, como se ejemplifica en la figura 81.

Figura 81. Tiempo normal para el nuevo proceso.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion Masiva de Lineas de Inventario en Grupo Purdy

: i Tiempo normal
::::::Z;Z Actividad Mue:;:és;est:‘tﬂ::va;gr fl Proceso Por Cadigo
Segundos | Minutos | Segundos | Minutos
1 Extraccidn de "Reporte Base" desde sistema informético a Excel 40,00 0,67 0,49 0,01
2 Copiado de informacion del reporte a la hoja de Reporte Base de la Plantilla 20,00 033 0.25 0,00
3 Copiado de codigos a crear y llenado automatico de la Plantilla 15,00 0,25 0,19 0,00
4 Llenado de informacidn en plantilla para atributo de "Modelo” 15,00 0,25 0,19 0,00
5 Digitac‘ié_n de informacion en plantil\g_para atribu‘ms_de"'Nombre", "Pr_qducto", "PNC" para 773.00 1288 054 016
los cadigos que no se crea automaticamente y revision de informacion pretederminada ! : : ;
B Tiempo de carga en sistema (subida de documento) 15,00 0,25 0,19 0,00
T Tiempo de carga en sistema (procesamiento) 243 0,04 0,03 0,00
Tiempo acumulado del proceso 880,43 14,67 10,87 0,18

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 82. Efectividad del llenado automatico de atributos de la plantilla.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacién Masiva de Lineas de
Inventario en Grupo Purdy

Cédigos incluidos en plantilla Cédigos |Porcentaje
oin requerir la digitacion de atributos (Nombre, Producto, PNC) 67 83%
Requiriendo la digitacion de atributos (Nombre, Producto, PNC) 14 17%

Total de codigos observados 81 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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Segun los resultados del tiempo normal del proceso y las condiciones ya

observadas de trabajo, se ha utilizado la Tabla de Suplementos de la Oficina

Internacional del Trabajo (OIT) para determinar lo siguiente:

1.

Se cuenta con un area de trabajo idénea, en referencia al espacio,
equipos (escritorio, silla, computadora), iluminacién y condiciones
generales para la realizacion del proceso, por lo cual se descarta la
inclusion de los siguientes suplementos variables: trabajo de pie,
postura, esfuerzo fisico, iluminacion, condiciones atmosféricas, tensién
visual o mental y ruido.

Se decide no incluir los suplementos variables de Monotonia mental
(4%) y fisica (5%), que si fueron incluidos para el proceso actual, esto
debido a que el tiempo que se debera dedicar a la tarea utilizando el
proceso reducira significativamente el que actualmente se empleaba,
evitando que el Analista de Categorias deba estar por tiempos
prolongados ejecutando una misma tarea en reiteradas ocasiones.

Se incorporan al calculo los suplementos fijos por descanso, segun los
valores de la tabla del OIT, para el suplemento de Necesidades

personales un 5% y para el suplemento basico por fatiga un 4%.

El calculo de los suplementos se expresa en los datos del siguiente cuadro.

Figura 83. Tiempo de suplementos.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion Masiva de Lineas de Inventario en Grupo Purdy

Tiempo Suplementos fijos Tiempo de suplementos
Rubro de tiempo normal del| Necesidades personales Basico por fatiga
proceso | Porcentaje Tiempo |Porcentaje| Tiempo Proceso Por codigo
Tiempo observado (seg) | 880,43 5% 44 02 4% 35,22 79,24 0,98
Tiempo observado (min) 14,67 5% 0,73 4% 0,59 1,32 0,02

Fuente: Elaboracion propia.

Se suma el tiempo por suplementos al tiempo normal establecido en las

observaciones realizadas al proceso, mismas que han permitido identificar el

tiempo normal del proceso y el tiempo normal por cédigo. Siendo que el tiempo
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normal por codigo alcanza los 0.18 minutos (10.87 segundos) y a este se
adicionan los suplementes que significan un tiempo de 0.02 minutos (0.98
segundos) por codigo.

Obtenido los datos desarrollados, se procede con el calculo del tiempo
estandar que se consume para la realizacion del proceso y que se compone
de la suma del tiempo normal y de los suplementos adicionados.

Figura 84. Tiempo estandar del nuevo proceso.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacidn Masiva de Lineas de Inventario en Grupo Purdy

i Tiempo normal observado Tiempo de suplementos Tiempo estandar
Rubro de tiempo e — =
Proceso Por codigo Proceso | Porcodigo | Proceso |Porcddigo
Tiempo observado (seg) 880,43 10,87 79,24 0,98 959,67 11,85
Tiempo observado (min) 14 67 0,18 132 0,02 15,99 0,20

Fuente: Elaboracion propia.
Desarrollados los calculos necesarios para la determinacion del tiempo
estandar del proceso, donde se pueden rescatar los siguientes puntos de
relevancia:

1. La plantilla cumple con las expectativas previstas en su disefio,
creando mediante formulas la informacion predeterminada para los
articulos y extrayendo los datos que completan los atributos del
‘“Nombre”, “Producto” y “PNC”. Reduciendo de esta forma
significativamente la tarea de digitacion que debe realizar el Analista
de Categorias debiendo este digitar unicamente la informacion de
dos atributos en el 83% de los casos (Codigo y Modelo) y la
informacion de 5 atributos en el 17% de los casos (Cddigo, Modelo,
Nombre, Producto y PNC).

2. La actividad numero 5 del proceso que refiere a la digitacion de los
datos que deberan realizar los Analistas cuando para los atributos
de “Nombre”, “Producto” y “PNC” no se encuentre de forma

automatica por la plantilla referencias similares del “Reporte Base”.
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Dicha situacién se presentd en 14 codigos (17%) de los 81 codigos
que se incluyeron en la plantilla, significando esta actividad un
87.79% del tiempo total observado del proceso.

. En lo que respecta al tiempo estandar del proceso alcanza los

siguientes datos:

o Por muestra de 81 cddigos observados: este proceso como tal
con la cantidad de codigos indicados tarda un total de 15,99
minutos (959.67 segundos).

o Porcddigo: el tiempo estandar para crear una linea de inventario

rondara los 0.20 minutos (11,85 segundos).
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5.1.5.3. Calculo del ahorro proyectado por reduccion de tiempo
dedicado a la actividad utilizando el nuevo proceso.

Para cuantificar la reduccién que se presenta en los recursos asignados al
proceso en primera se deben constatar los datos que se obtuvieron para el
proceso actual en la etapa de analisis vs las métricas obtenidas en las
observaciones realizadas al proceso de carga masiva.

De tal forma se conoce que el proceso actual consume un tiempo estandar por
cbdigo de 6,02 minutos y por su parte el proceso de carga masiva estima un
tiempo estandar para crear una linea de inventario que rondara los 0,20
minutos, la informacioén cuantitativa que demuestra lo explicado figura en la
siguiente imagen.

Figura 85. Reduccién del tiempo consumido en funcion del proceso actual vs

el proceso de carga masiva.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion Masiva de Lineas Masiva de Inventario en Grupo

Purdy
Escenarios Muestra (codigos) |Expresado| Tiempo proceso | Tiempo por codigo

: Segundos 29244 24 361,04
Tiempo estandar proceso actual = il 48740 6.07

: : Segundos 959,67 11,65
Tiempo proceso (carga masiva) STl 15.09 020

Reduccion del tiempo consumido, proceso actual vs el | Segundos 2828457 349,19
proceso de carga masiva (muestra de 81 codigos) Minutos 471,41 5,82

Fuente: Elaboracion propia.
Al comparar los datos de ambos procesos actual vs carga masiva, se logra
identificar que existe una reduccién del tiempo que se dedica para la creacion
de lineas de inventario, el cual corresponde a una reduccion de 5,82 minutos
por cada cédigo que se pretende crear.
Esta reduccion de tiempo es muy significativa y se comprendera mejor al ser
explicada de forma porcentual, como se puede observar en la siguiente

imagen.
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Figura 86. Reduccién porcentual del tiempo consumido en funcion del

proceso actual vs el proceso de carga masiva.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion Masiva de Lineas Masiva

de Inventario en Grupo Purdy

Escenarios Muestra (codigos) |Expresado| Tiempo proceso
. Tiempo proceso actual . o1 it 487 40
Tiempo proceso (carga masiva) 15,99
Reduccion porcentual del tiempo del proceso 97%

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar el proceso de carga masiva, utilizando una muestra

de 81 codigos tarda en ejecutarse un total de 15,99 minutos, en contraste al

tiempo del proceso actual que para la misma cantidad de muestra analizada

tardaria 487,40 minutos en realizarse.

Siendo entonces que el proceso de carga masiva consume solo un 3% del

tiempo que el proceso actual abarcaba, dando un margen de reduccion de

tiempo para ejecutar el proceso del 97%.

Por otra parte, se ha estimado la reduccién de tiempo que tendra el

Departamento de Repuestos por la ejecucion de este proceso en funcion del

tiempo total con que este cuenta para ejecutar las diferentes tareas de las que

se encuentra a cargo.

Figura 87. Reduccion del tiempo dedicado en funcién del tiempo total con

que cuenta el Departamento de Repuestos.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacién de Lineas de Inventario en Grupo Purdy

Cantidad | Tiempo | Tiempo total Tiempo Porcentaje
Rubro promedio | estandar |anual proceso| disponible anual | consumido
anual |(minutos) (horas) (horas) €N proceso
Proceso actual Se utiliza la referencia identificada en la etapa 4 de Andlisis 9%
Proceso (carga masiva) 6051 | 02 | 20 | 9216 0,22%

Reduccion del tiempo dedicado al proceso en funcion del tiempo total que dispone el Departamento de

Repuestos para realizar sus fareas

98%

Fuente: Elaboracion propia.
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Segun los hallazgos en la Etapa de Analisis el Departamento de Repuestos
dedica hasta un 9% del tiempo total disponible con el que cuenta para ejecutar
la tarea de creacion de lineas de inventario. Por su parte los calculos del nuevo
proceso estiman que mediante este método se estaria consumiendo
unicamente un 0.22% del tiempo del departamento, considerando el promedio
anual de lineas de inventario que se crean que segun la referencia mas
actualizada a setiembre 2021 asciende a 6,051 lineas en un afo.

Por lo tanto, esto significa que el Departamento de Repuestos reducira en un
98% el tiempo que le dedica actualmente al proceso.

Segun la informacién desarrollada en esta seccion se cuenta con los insumos
necesarios para la elaboracion del calculo del beneficio o ahorro monetario
esperado por la reduccion del tiempo del proceso.

Figura 88. Beneficio monetario por ahorro de tiempo en el proceso.

Estudio de tiempos y movimientos del proceso de Creacion Masiva de Lineas de Inventario en Grupo Purd
Cantidad | Tiempo | Tiempo | Costode | Horasde | Costode Bl
Rubro promedio | estandar | total |manodeobra| trabajo | manode
: proceso
anual |(minutos)| (horas) mensual mensual |obra (hora)
Proceso actual 6051 6,02 607 |$ 800000 768 $§ 1042] % 632378
Proceso (carga masiva) 6051 02 200 |$ 800000 768 $ 1042|% 210,09
Beneficio monetario por ahorro de tiempo en mano de obra (anual) $ 611369
Beneficio porcentual (anual) 97%

Fuente: Elaboracion propia.
Se espera un beneficio por ahorro de tiempo por utilizacién de mano de obra
que alcanza los $6113.69 anuales, siendo que dicho rubro pasa de emplear
607 horas anuales ($6323.78) para la carga de la cantidad de lineas promedio
anual a un estimado total de 20 horas anuales ($210.09), significando
entonces una reducciéon del 97% del presupuesto utilizado para gestionar la

tarea actualmente.
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5.1.5.4.

la inversién por la reduccién de tiempo dedicado al proceso.

Estimacion del beneficio del proyecto en funcién del retorno de

La implementacién del nuevo proceso requerira la inversion de $6,979.80 en

una unica oportunidad, por su parte el beneficio esperado de forma anual

asciende a los $6,113.69, tal como se explica en la siguiente figura.

Figura 89. Analisis Econdmico de propuesta de Creacion Masiva.

Analisis Economico Propuesta de Creacion Masiva de Lineas de Inventario en Grupo Purdy

Rubro Montos Retorno de la inversion (ROI) en funcion de:
Beneficio esperado (anual) | § & 113,69 | Tiempo requerido de uso | Este tiempo significa la cantidad de lineas % d
= : B o de ROI
Inversidn a realizar $ 697980 | procesonuevo (horas) promedio que se crean en (meses):
$  -86611 20 12 -12%
Beneficio monetariopor | § 2,03 22,84 137 0,03%
ahorro de tiempo demano | § 524758 40 24 75%
de obra $ 2358864 100 60 338%
$ 5415708 200 120 776%

Fuente: Elaboracion propia.

Del analisis mostrado en la figura anterior se concluye lo siguiente:

La inversion se recuperara después de que transcurra la creacion en el
sistema de la cantidad de lineas promedio que se incluyen al inventario
en 13.7 meses (6051 = 12 meses).

Para efectos del tiempo la inversion se recuperara después de 22.84
horas de uso del nuevo proceso.

Se debe indicar que, de no cambiar el proceso actual utilizado por la
empresa, esta continuaria asumiendo anualmente y por un plazo
indefinido la utilizacion de $6,323.78 de presupuesto por mano de obra
en la actividad de crear lineas de inventario. La propuesta del nuevo
proceso permite reducir este monto actual de mano de obra a solo
$210.09 anuales.

De esta forma una vez recuperada la inversién inicial, Grupo Purdy
tendra en beneficio de ahorro por reduccion de la mano de obra

dedicada a este proceso que significaran $6,113.69 anuales desde su
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puesta en marcha y hasta que la operacion de Grupo Purdy se
mantenga activa.

- Si se extrapolan estos datos de ahorro a periodos de 3, 5 0 10 afios,
por ejemplo, la empresa estaria percibiendo un ahorro de:

o Cuando se cree la cantidad de lineas que equivalen a 3 afos o
después de las 40 horas de uso del nuevo proceso se tendra un
ahorro de $5,247.58 que significa un ROI del 75%

o Cuando se cree la cantidad de lineas que equivalen a 5 afos o
después de las 100 horas de uso del nuevo proceso se tendra
un ahorro de $23,588.64 que significa un ROI del 338%

o Cuando se cree la cantidad de lineas que equivalen a 10 anos
o después de las 200 horas de uso del nuevo proceso se tendra
un ahorro de $54,158.08 que significa un ROI del 776%

Esta informacién permite verificar que la propuesta es 100% viable,
alcanzando esta una excelente optimizacion de la gestion del proceso y
conllevando asi un retorno de la inversion sumamente significativo y en un

plazo de tiempo relativamente corto.
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5.1.6. Plan de acciones para la implementacion de los cambios en el

sistema ERP para el proceso de creacién de lineas masiva.

Como se explica en la parte inicial de este capitulo la implementacién de los

cambios en el sistema ERP para la generacion del nuevo proceso no se

realizara en el periodo de extension del presente proyecto.

En funcioén de lo anterior se determina la ruta de acciones especificas que se

deben realizar a lo interno de Grupo Purdy al momento que el turno de

ejecucion de la propuesta se dé, para esto se definen los siguientes:

1.

Revision de la propuesta de mejora entregada a lo interno de la
empresa por parte de la Jefatura de Categorias 1 y los Analistas de
Categorias para validar la propuesta final de mejora a ejecutar.
Jefatura de Categorias presentara propuesta de mejora final a la
Gerencia de Repuestos para que sea ratificada.

Ingresar la propuesta de mejora definitiva a la cola de proyectos
organizacional, que gestiona el Departamento de Proyectos de Grupo
Purdy, en este debera esperar su turno de ejecucidn segun la normativa
de la empresa.

El Departamento de Proyectos gestionara el proceso de ejecucion de
modificaciones en el sistema, presentando al desarrollador del ERP el
requerimiento de los cambios informaticos que se deben realizar a nivel
del sistema.

El Departamento de Proyectos (gestor del proceso de cambios) en
conjunto con el Departamento de Repuestos (encargados del proceso
de creacion de lineas de inventario) y con el Desarrollador del ERP
(responsable de las modificaciones informaticas) realizara las pruebas
necesarias al modulo creado, de acuerdo con lo descrito en el

Requerimiento Informatico y en la Guia de llenado de la plantilla de
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Excel, para asi verificar que lo desarrollado en el sistema cumpla con

las solicitudes planteadas.
6. Capacitar a los Analistas de Categorias mediante la utilizacién de los

documentos preparados en el desarrollo de esta propuesta de mejora.
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5.2. Desarrollo de la fase de Control de la propuesta de mejora.

5.2.1. Estandarizacion del proceso de Creacion Masiva de Lineas de

Inventario.

Durante el desarrollo de esta investigacion se ha buscado lograr una
estandarizacién del proceso que permita que este se ejecute de la forma
correcta, en un menor tiempo y considerando que el personal se encuentre
debidamente informado de los detalles inherentes al proceso.
Para lo mencionado se ha desarrollado informacion especifica y robusta que
ayudara a que el personal pueda ser debidamente capacitado y a que el
proceso pueda ser controlado, no limitandose solo a conocer coOmo se ejecuta
el proceso, si no a tener conocimiento de:
- Indicaciones especificas de cada seccidén del modulo de creacién en el
sistema.
- Conocer cual accion realiza el sistema para cada dato que se incluya
en la plantilla de Excel.
- Conocer cémo se debe llenar la plantilla y por qué se plantea de dicha

forma.

Con el fin de atender la estandarizacion, capacitacion y control del proceso, se
han creado las siguientes secciones de informacion:

- Manual de llenado de la plantilla de creacion de Excel.

- Flujo del nuevo proceso.

- Requerimientos informaticos.

Se detalla en la siguiente seccion la forma y utilidad para cada una de las

informaciones preparadas.
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5.2.2. Plan de Control para el proceso de Creacion Masiva de Lineas de

Inventario.

5.2.2.1. Control antes de la ejecucién del proceso.

El control se genera desde el momento en que se logra disefiar el nuevo
proceso, el cual en su desarrollo ha permitido depurar la informacién a utilizar
y ademas la generacion del flujo total del proceso y la elaboracion del manual
para el llenado de la plantilla de creacion de Excel, ambos documentos se han
desarrollado en la etapa de implementacion de este proyecto y serviran para
el control antes y durante la ejecucion del proceso.

El uso de del manual de llenado de la plantilla, del flujo del proceso antes de
ejecutar el proceso permitira capacitar al personal mostrando a los encargados
el debido proceso a realizar, dicha accién se abordara en su respectivo
momento (finalizacion de la gestion del Departamento de Proyectos) entre el
Jefe de Categorias 1 y el Analista de Categorias que han sido participes del
desarrollo de esta propuesta, los cuales conocen los pormenores de est3,
permitiendo asi la posibilidad de trasladar a los otros Analistas de Categorias
la informacién necesaria para que conozcan la forma en que se debe ejecutar
el proceso.

También tendra utilidad durante el proceso ya que se podra verificar la
informacion del proceso en todo momento.

De esta forma el Manual de llenado de la Plantilla de Excel contara con
indicaciones especificas para la informacién que se suministra a cada
columna, siendo que algunas deben ser interpretadas por el sistema para
asociar la informacion respectiva.

Respecto al flujo del nuevo proceso, este integra la secuencia de pasos a
realizar desde el llenado de la plantilla, hasta la subida de la carga en el

sistema.
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5.2.2.2. Control al ejecutar el proceso.
Generar una verificacion durante la ejecucion del proceso para validar que la
informacion que se suministra al sistema sea la correcta de acuerdo con los
parametros especificos definidos en la etapa de implementacion en la seccion
del Requerimiento Informatico, especificamente en el punto desarrollado que
se relaciona a la precarga o previsualizacion de los datos que se cargaran,
seccion en la cual se ha solicitado la inclusién y la debida forma en que operara
el control de verificacion.

De forma resumida la verificacion se dara mediante un mensaje/alerta antes

de aplicar los movimientos en sistema para con esto corroborar los datos que

se estan incluyendo, resultando en dos posibilidades:

1. Silos datos se encuentran correctos, se podra ejecutar los movimientos en
el sistema en dicho momento o se podra guardar el documento para ser
ejecutado posteriormente.

2. Si los datos presentan algun error el sistema los detallara e impedira la
ejecucion de la carga hasta que sean corregidos:

a. Cual error se presenta (omisién de datos, informacion incluida
excede el espacio dispuesto, formato no corresponde).

b. Sefalara en cual columna y linea se presenta el error.
Posibilitara su correccion en la tabla del sistema.
Permitira una nueva revisiéon de la informacion posterior a la

correccion de los datos.
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES



6.1. Conclusiones.

El desarrollo del proyecto ha finalizado con un suceso exitoso alcanzando la
ejecucion y cumplimiento de cada uno de los objetivos especificos que se
plantearon al inicio del proyecto y que contemplaban un orden de acciones
l6gicas para garantizar un resultado de calidad. La suma de estos da como
resultado el alcance de la meta general del proyecto que radicaba en la
optimizacién del proceso de creacion de las lineas de producto en el
Departamento de Repuestos de Grupo Purdy en funcion del tiempo que tarda
el proceso y la mano de obra que se debia dedicar para ejecutarlo.
Especificamente en el proyecto se han identificado todas las consideraciones
de tiempo/costos relacionadas al proceso actual, las cuales sirvieron como
punto de partida para la identificacion de las causas que afectaban el proceso,
asi como su posterior busqueda de soluciones, las cuales al ponerse en
marcha han permitido el disefio de una propuesta robusta y analizada para la
utilizacion de un nuevo proceso con mayor agilidad que consumira una
cantidad de tiempo significativamente menor que el proceso actual.
Los resultados detallados de la propuesta del nuevo proceso disefiado se
encuentran incluidos en la seccion de Implementacion y Control de esta
investigacion de los cuales se destaca la siguiente informacion de relevancia:
- Se reduce el tiempo del proceso significativamente siendo este uno de
los dos factores determinantes en el desarrollo, logrando para esto
plantear y disefiar las especificaciones necesarias para la utilizacién de
un nuevo proceso que consumira unicamente un 3% del tiempo
consumido actualmente. De tal forma la reduccion del tiempo por cada
codigo creado es de 5.82 minutos.
- Por su parte lo que respecta a la mano de obra implicada en el proceso,
siendo el segundo factor determinante en el desarrollo de la propuesta,

se logra reducir en un 98% el tiempo de mano de obra dedicado por el
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departamento a la tarea. El recurso de mano de obra dedicado a esta
tarea se reduce en un promedio anual de $6113.69.

Se ha depurado el proceso excluyendo atributos de informacion que no
generaban utilidad al proceso, pasando de tener 67 a 46 atributos de
informacion, significando una depuracién/reduccion de la informacion

utilizada en el proceso del 31.34%.

Se haidentificado que de los 46 atributos que quedan en el proceso, un
total de 17 no son editados por los analistas (de momento), para estos
se les indaga la informacion necesaria para que sea asignada de forma
predeterminada por el sistema y con esto ahorrar tiempo a la digitacion

de informacion durante el proceso.

Se mantienen para ser editados por los analistas a través de la plantilla
de Excel un total 29 atributos. Sin embargo, se logra definir cual es la
data mas utilizada para cada atributo (en la mayoria de las ocasiones
los datos no varian), logrando con esto crear férmulas para que al digitar
el codigo que se pretende crear se asigne la informacion
predeterminada en las casillas correspondientes, sin la necesidad que
el analista deba estar digitando, pero con la posibilidad de editar las
diferentes casillas si asi lo requiere.

Se ha identificado y reutilizado un reporte con que ya contaba el
sistema, que brinda la base de datos de articulos ya creados en sistema
y desde el cual se extraen 3 datos para los nuevos codigos que se
crearan: nombre, PNC y producto, los cuales, por sus caracteristicas,
al mantenerse la informacion afo tras afo, permiten ser copiada desde
esta fuente, siempre y cuando ya exista una referencia similar en
sistema.

Se ha reducido la necesidad de digitar informaciéon de una forma

significativa, depurando y excluyendo parte de la informacién que se
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ingresaba en el proceso, ademas determinando la informacion mas
utilizada que se asigna a cada atributo. Se logra pasar de digitar la
informacion de 67 atributos, a que el Analista unicamente deba digitar
(en la mayoria de los casos) los datos de solamente dos atributos, el de
cédigo y el de modelo, alcanzando un 97% menos de informacion
digitada entre un proceso y otro. Lo anterior, siempre y cuando no varie
alguna informacion de los datos predeterminados que se asignan en la
plantilla mediante férmulas, si esto se presentara, el Analista debera
cambiar la informacion de acuerdo con lo que se describe en el manual.
Se concluye que segun los objetivos tanto generales como especificos
de este proyecto se ha logrado una solucion que permite mejorar
significativamente la situacion actual. La implementacion de la solucion
disefiada requerira una inversion de $6,979.80, inversion que sera
recuperada después de crear el equivalente de articulos a 22.84 horas
de uso del proceso y que posteriormente comenzara a generar una
mejora/ganancia anual estimada en los $6,113.69, con una proyeccion
a 10 afos que rondaria un ahorro por reduccién de mano de obra
dedicada al proceso de $54,157.08.

224



6.2.

Recomendaciones.

Se recomienda a la empresa utilizar los entregables especificos
creados en el desarrollo de este proyecto los cuales permitiran capacitar
al personal en el proceso, conociendo la forma correcta en que se debe
manipular la plantilla de Excel y las funcionabilidades con que contara
el modulo de creacion masiva. Dentro de los documentos creados
figura:

o El manual para el llenado de la plantilla que permitira que los
Analistas conozcan las opciones de informacion para cada
columna, evitando que se presenten errores al momento de la
carga.

o El requerimiento de cambios informaticos para la creacion del
modulo de carga masiva, este explica paso a paso, las
condiciones que tendra cada una de las pantallas del médulo,
sirviendo como base para que el Analista conozca el proceso que
debe y/o puede realizar en cada pantalla.

o Diagrama de flujo que permite la visualizacion global del proceso
a ejecutar.

Se recomienda a la Jefatura de Categorias de Grupo Purdy ejecutar el
Plan de acciones para la implementacion de los cambios en el sistema
ERP para el proceso de creacion de lineas masiva, que sea elaborado
en este proyecto, para que asi sea trasladado el proyecto junto con los
entregables de informacion especificos a la Oficina de Proyectos, para
que este sea puesto en marcha en el orden que le corresponda y pueda

ser debidamente implementado.
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APENDICES



Apéndice 1. Visualizacion de hoja de plantilla en Excel. Parte 1.

A B C D E F G H | J K
PROVEEDOR PROVEEDOR
FILTRO cODIGO MODELO PRINCIPAL SECUNDARIO FRANQUICIA LINEA NOMBRE NOMBRE CORTO PNC  PRODUCTO
2 041115 'B411158150 1 s 1 1 KIT DE EMP P/MOTOR KIT DE EMP P/MO 04111 111K
3 041115 0411158160 1 2 1 1 KIT DE EMP P/MOTOR KIT DE EMP P/MO 04111 MK
4 041115 'D411158310 1 2 1 1 KIT DE EMP P/MOTOR KIT DE EMP P/MO 04111 1K
5 041116 0411162081 1 2 1 1 KIT DE EMP P/MOTOR KIT DE EMP P/MO 04111 1K
6 041116 0411164620 1 2 1 1 KIT DE EMP P/MOTOR KIT DE EMP P/MO 04111 111K
7 041116 0411164730 1 2 1 1 KIT DE EMP P/IMOTOR KIT DE EMP P/MO 04111 111K

Fuente: Grupo Purdy.

Apéndice 2. Visualizacion de hoja de plantilla en Excel. Parte 2.

L M N 0 P Q R 5 il u v W X
MINIMO DE ~ NUMEROQ DE AUXILIAR EQUIVALENCIA SUSTITUTO

TIPO PFC EMPRESA ~ COMPRA FABRICA FORMATO ESTATUS CLASE NAUCA CABYS REEMPLAZADD ~ OBSERVACION 1 1
2 1 25 2 1 0411158150 i Activo 842123000080 1
3 1 25 2 1 0411158160 - Activo 842123000080 1
4 i 25 2 1 0411158310 i Activo 842123000080 1
5 1 25 2 1 0411162081 - Activo 842123000090 1
o 1 25 2 1 0411164620 - Activo 842123000090 1
7 1 25 2 1 0411164730 - Activo 842123000090 1

Fuente: Grupo Purdy.

Apéndice 3. Visualizacion de hoja de plantilla en Excel. Parte 3.

¥ z AA AB AC AD
COMPLEMENTO CANTIDAD COMPLEMENTO CANTIDAD COMPLEMENTO CANTIDAD
1 1 1 2 2 3 3
2
3
4
5
6

Fuente: Grupo Purdy.

Apéndice 4. Visualizacion de hoja de Reporte Base.

A E i D E
FILTRO CODIGO NOMBRE PNC PRODUCTO
2 | 040000 0400007660  KIT BOMBA DE COMBUSTIBLE 04000  040C
3 040001 0400014152  KIT AIR BAG CONDUCTOR 04000  040A
4 1040004 040004330k BOOSTER PARA FRENO 4610 040A
5 040011 0400111148  TAPA PLASTICA 04001 040A
6 | 040014 0400141147  KIT EJE INTERMEDIO 04001 040A
7 | 040014 @400141212 KIT DE REFARACION DE EJES INTERMEDIOS ?JHHHH 040A

Fuente: Grupo Purdy.
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Anexo 1. Subseccion de creacion General 1.

Cenerzl] Gensral 2 General 3 General & Conzenido por Empress D=manda
flehlva]
| S144BBZ040
NOMERS WOMERE CORTD
| COBSRETOR INF. MOTOR | COBERTOR INF. MOTOR |
URIDAD Tioe

|
| Unidad Levantamiento w | 0 Repuesios ~
T BN
| 544 || cabertor ﬂ | an vl
REEHPLAZADD REZHPLAZO
W FACTOR UNITARID
K i
i % _I
OESERVECION FORIATS
ESTATUS
| Activo v

Fuente: Grupo Purdy.

Anexo 2. Subseccion de carga General 2.

General ] Genaal 2 Ceneral 3 cenaral 4 Conzenido por Empresa Demanda

ERANALICIA \LINES

| 01 TQVOTA v| | 04 LINEA COMERCIAL Y|
BFC PFRICUCTO

| 25 25 modelos nuevos n |_QD36 | | BISAGRA n

Fuente: Grupo Purdy.
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Genzrall Genzral 2 General

$IMIMD D2 COMPDA

Anexo 3. Subseccion de creacion General 3.
Canzrzl 4 Contenide por Empress Demanda

MO BEOID BERIDD &

| 100

IRICIO 32 PROBUECION

| Descontinuada

Flx DE PRODUSCISN

| THOT2012

Oierta

| | olfa12100

CANTIRAD OFEATA

PRECIDQFERTA

9999.00 | | Precic Actual
Puntaje
FUMNTAIE ESPECIAL FECHA MIZID

| simple puntajs

v | | ovfon/202z

TECHA FINAL

| n2/a1/2022

Otras

Articulo Distibulido por el CRD
B cilculo de MAD Histdrico

1 Exclusive de Pedidos Especizles
O slatarial

T Impedir la Compra del Articulo

[l Programa d= Clisnte Fracusnte

7] Aplica Precio Protegido

[0 Entraga Automitica Integracién Taller

Fuente: Grupo Purdy.

Anexo 4. Subseccion de creacion General 4.

Genzrall Genersl 2 GCeneral 3 General 4 Contz=rido por Empresa Cemanda
CLASE NALICA

| 8708589000098 PARTES ¥ PIZZAS BARA VEHICULOS

AURILIAR CATYS CODIGD CATYS

Fuente: Grupo Purdy.
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Anexo 5. Subseccion de creacién Contenido por empresa.

< Editar Articulo

- General | General2 Ceneral 3 Ceneral 4 Contanido por Emprasa Cemanda

Provecder General
Equivalentes EMPRESS NOMERD DE FABAICA
‘ 02 Burdy Motor S A < | swuse82040 |
Sustitutos !
CATECCALY pcc
Bedegas ‘ 2. CARRGCERIA | ‘_GEN ‘
Modelos SCC MANLAL) : SCE [AUTQIATICO)
‘ a v ‘ X v‘
|
Complementos
Costos
Empresas
COSHRACTLEL 0B
‘ 000 | | ooo ‘
FOBPE COSTOPROMEDIO
‘ 000 ! | ooo ‘
FOE FAOMEDID
‘ an0 | [ Exento del Impuesta de Venia
() werificar Precio Externo () Permite I3 Vantz Bajo Costa
Fuente: Grupo Purdy.
e e
Anexo 6. Subseccion de creacion de Demanda.
General 1 General 2 General 3 General 4 Contenido por Empresa Demanda
EMPIESA
02 Purdy Motor 5.4 ~

Monsual MesQ MesT Mes2 Mes3 Mes4 Moss Mest Mes7 MesB Mes® Mesio MesTi MesT2

Mo =2 encontraron registros.

Anual Da0al2Meses Do 12 a 24 Meses D 25 8 36 Meses

Da37a 48 Meces

e &2 eneantiaton reaislras

Fuente: Grupo Purdy.
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Anexo 7. Subseccion de creacidon de Proveedor.

Praveedores

02 PUrdy Motor 5.4 v
Asignados

cadigo Ceseripelén principl

z TOYOTA TEUSHO CORPORATION (AERED) L

1 TOVOTA TSUSHO CODT0RATION (MARITIMG)

Fuente: Grupo Purdy.
Anexo 8. Subseccion de creacion de Equivalentes.

Cadigas Equivalentes
oo cia

: Cédigo de Equivalentz

Asignzdos

Equivalents

. Aqrenar

Mo seencontraren Tegistros.

Fuente: Grupo Purdy.
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Anexo 9. Subseccion de creacion de Sustitutos.

Articulos Sustitutas

SUSTITUTO
Asignados
| cédiga Descripelén
‘ M i encanlraon renistros,
Fuente: Grupo Purdy.
Anexo 10. Subseccioén de creacién de Bodegas.
Bodegas

Buscar

~ @ [ 02 Purdy Motor 5.4
¥ @ @ ZaonzEste
» B @ Zonz Metopolitans
y 1@ Zonz Morts
3 [ @ Zonz Sur
v [ [ 0% Purdy Auto 5.A.
3 B @ Zonz Metropolitana

Fuente: Grupo Purdy.
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Anexo 11. Subseccidén de creacion de Modelos.

Modela Precio
EMPRESA
| 02 Purdy Mator 5.4 v|
HARKUR MGCC
| 28635 | e
I : .
Cidiga Desetipeion Full Madel MGC
GENERAL GEMERAL GENZRAL c ]

,

Fuente: Grupo Purdy.

Anexo 12. Subseccioén de creaciéon de Complementos.

Artieules Complementos

COMPLEMENTS CANTIDAD

BE Baiets]
Asignados
| céaigo Deseripeldin Cantidad

Mo se Ennontraren registios,

Fuente: Grupo Purdy.
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Anexo 13

Empresas

[ ZFractica Nueva

02 Purdy Mator 5.4

[ 03 Purdy Auto 5.4

[0 D& FLEXICAR

[ 05 ARRENDA MOTOR 54
[0 08 MNASA [Ford]

0 67 sutomatriz W)

Fuente: Grupo Purdy.

. Subseccion de creacién de Empresas.
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