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Introduccion

El presente documento es el Trabajo de Obtencion de Grado (TOG) de Especialista en
Gestion de la Cadena de Suministro, el cual tiene como objetivo documentar la intervencion

realizada a la compafiia mexa.

Mexa es una empresa familiar con més de 7 afios en el negocio de fabricacion y venta de
muebles de disefio, enfocados principalmente al mercado de México y Estados Unidos. El
valor principal que ofrecen a sus clientes es ser un producto 100% hecho a mano y
personalizable. El producto principal son las sillas tejidas, en las cuales hay varios tipos de
estructura, estas pueden ser pintadas de diferentes colores, hay varios materiales de tejido

(pvc, poliéster, piel, palma y otros) y cada material tiene una variedad de colores.

Esta intervencion tiene como objetivo lograr reducir, a 3 semanas, el tiempo de entrega de
los productos fabricados, por lo que el enfoque principal fue analizar el total de la cadena de

suministro para identificar las areas de oportunidad con las cuales se lograria el objetivo.

La metodologia aplicada durante la intervencion fue utilizar como herramienta principal el
mapeo de flujo de valor, lo que da una claridad en los tiempos de cada proceso de la cadena
de valor completa dentro de la empresa para esto poderlo plasmar en el reporte A3 y asi
identificar las acciones a tomar. Los resultados de la intervencion fueron éptimos ya que se
encontraron puntos en los cuéles se puede optimizar el proceso, sin que los cambios
representen una alta inversion econémica, y lograr disminuir el tiempo de entrega de los

productos fabricados.



En esta intervencidn, realizada por el autor de este trabajo y el equipo de mexa, se logro el
aprendizaje de como aplicar los conocimientos adquiridos durante la especialidad cursada a

la realidad de una empresa.

Capitulo 1 — Problema, Objetivos y Metodologia de Intervencion

Problema

El problema que se presenta actualmente en mexa es el extenso tiempo de entrega de las
diferentes piezas que tiene en su catadlogo. Actualmente mexa da un tiempo de entrega a sus
clientes de 7 semanas; el objetivo es lograr un tiempo de entrega de 3 semanas desde la

confirmacion del pedido de los clientes hasta la entrega, Ex works?, del producto.

Aunque las ventas de mexa siguen creciendo y sus clientes contintan prefiriendo sus
productos; los extensos tiempos de entrega que hoy presentan, pueden significar un riesgo
para continuar con el crecimiento sostenible de la empresa. Esto ya que, si no se tiene
identificado lo que genera estos largos tiempos de entrega, sera complicado controlarlos a
medida que las ventas contintdan creciendo, poniendo en riesgo las futuras ventas y la

preferencia de los clientes por la marca.

Es importante considerar también el alto impacto que se tiene en el flujo de efectivo por estos

extensos tiempos de entrega; mismo que al reducir los tiempos de entrega se ve beneficiado.

L Ex Works, Se refiere al Incoterm (International Commercial Terms) donde marca que la tnica
responsabilidad del vendedor es poner disponible el producto en sus propias instalaciones del vendedor.
(Salcedo, 2019)



Objetivos

El objetivo de la intervencion es reducir el tiempo de entrega, de un pedido aproximado de
150 sillas 0 menos, de 7 semanas que actualmente se tiene a 3 semanas después de confirmada
la orden por parte del cliente. Es decir, identificar las areas de oportunidad en las que la
compafiia puede trabajar e implementar ciertos cambios en impactando a la reduccién del

tiempo de entrega.

Metodologia de intervencion

La metodologia de intervencion considerada mas viable para lograr cubrir los objetivos fue

utilizando la herramienta de resolucion de problemas “A3 Report”. Esta herramienta

permitira  identificar los

antecedentes de mexa, la

situacion actual, los

objetivos a mejorar,

identificar las causas del

llustracion 1 (Fuente propia; “A3 Report”)
problema, determinar las acciones de mejora y plasmar el

plan para ejecutarlas, hasta el seguimiento de los resultados.

Al tratarse de un problema en la cadena de suministro, se trabajé por medio del mapeo del
flujo de valor para comprender la situacion actual. Este mapeo ayuda también a identificar
los diferentes puntos del flujo de valor en los que no se agrega valor, pero si se pierde. Esto
permite entender las oportunidades que se tiene para hacer mas eficiente el flujo y lograr los

objetivos.



Capitulo 2 — Breve sustento tedrico de la intervencién

Respecto a los tiempos de entrega en una cadena de suministro se encuentra mucha
informacidn, y la mayoria enfocada al beneficio en el flujo de efectivo que se logra al reducir
los tiempos de entrega. De hecho, tiene gran importancia el tiempo de entrega a mis clientes,
pero para esto toma mucha importancia el tiempo de entrega de mis proveedores a mi
empresa. Como se menciona en el articulo “Gestion Cadena de abastecimiento — logistica
con indicadores bajo incertidumbre, caso aplicado sector panificadora Palmira”; los tiempos
de entrega de proveedores, que generalmente no estan considerados para la toma de
decisiones, generan incertidumbre que es una condicion que esta presente en todos los
procesos industriales, dada la dificultad de predecir con precision. (Martin Dario Arango

Serna, 2010)

Es importante mencionar los diferentes aprendizajes que se tuvieron a lo largo de la
especialidad en curso, con los cuales se soporto la intervencion realizada a mexa. Es por ello
por lo que en esta seccion se agregan los diferentes conceptos aprendidos como fue la

aplicacion y entendimiento en la intervencion realizada.

En cada compafiia, para sobrevivir, necesita ser competitiva en su nicho de mercado por
medio de costo, personalizacion, innovacion, calidad y/o velocidad. (Martinez, SCO

Strategic Role - Models, 2018).

Como lo menciona la publicacion de America Retail — News, la necesidad de lanzar productos
al mercado de manera mas rapida para ser mas competitivos ha obligado y convertido a que

los equipos sean cada vez mas multidisciplinarios y enfocados. Con metodologias agiles que



mejoren sus procesos, 38% de las compafiias ya implemento proyectos agiles y una cultura
DevOps (Desarrollo y Operaciones), y de estas compafiias, el 58% empez6 a ver una
reduccion de los tiempos de entrega del codigo de produccion de los softwares de 1 a 4

semanas, y de recuperacion, de 1 a 6 horas. (News, 2019)

“The strategic decisions (priorities) of a company define its supply chain design and
configuration? (Martinez, SCO Strategic Role - Models, 2018). Es importante considerar
como las decisiones estratégicas en una compafia definen el disefio y configuracion de su

cadena de suministro.

Es importante considerar los 16 principios para construir una cadena de suministro sostenible
y sin desperdicios. (Alvarez Placencia, 2019) Mencionaré los principales que dieron valor al

proceso de intervencién y toma de decisiones.

El primer principio es el que nos confirma la necesidad de entender y analizar el
proceso completo de la cadena de suministro, desde que el cliente solicita el producto
hasta que se le entrega al cliente, para lograr verdaderas y sostenibles mejoras en la
cadena de suministro de la compafiia. Este principio nos menciona que mejorando el
desempefio de manera aislada de cada de uno de los procesos, no mejorara el proceso
completo; significa que es necesario analizar el sistema completo y no verlo por

partes, pero si entendiendo cada uno de los subprocesos.

El principio 4 que menciona la importancia de que las decisiones en una compafia

tienen que ser basadas siempre en mejorar el rendimiento.

2“L as decisiones estratégicas (prioridades) de una compafiia definen el disefio y configuracién de su cadena
de suministro”



El principio nimero 5 hace que cuidemos siempre tomar decisiones sin hacer de
lado lo que el cliente necesita. El principio 7 es uno de los mas retadores al momento
de buscar hacer més eficiente la cadena de valor. Este nos dice que la funcion de la
estrategia de operaciones es disefiar una cadena de valor que permita a la empresa
abastecer las cambiantes necesidades del cliente en tiempo y forma. Lograr que la
cadena de suministro sea tan flexible como lo cambiante que es la preferencia de los
diferentes clientes; disefiar la cadena de valor para hacer producto de calidad,

personalizado a seleccion del cliente y entregado en el menor tiempo posible.

Es importante disefiar, implementar y medir diferentes métricos que nos indiquen la
eficiencia en el desempefio de las diferentes partes del proceso como lo menciona el
principio 10. Y trata de definir estos métricos enfocados a incrementar siempre el
rendimiento, y por eso recomienda hacerse las siguientes preguntas al momento de

disefiar los métricos:

1. ¢La métrica ayudard a vender mas productos rentables al consumidor
final?

2. ¢Lamétrica ayudard a reducir la inversion en la cadena de suministro?

3. ¢La métrica ayudara a reducir costos a largo plazo en la cadena de

suministro?

El principio 11, las cadenas de suministro que reaccionen a sefiales PULL tiene
menos variacion que los sistemas que utilizan el PUSH para operar. Al momento de

utilizar el PULL es muy importante definir los niveles éptimos de inventario en el



“supermercado” para que funcione la estrategia PULL y que no tengamos una baja
rotacion del inventario en el supermercado que impacta directamente al flujo de

efectivo de la compaiiia.

Es importante profundizar un poco mas sobre la estrategia PUSH & PULL en la cadena de

suministro. Y una manera muy clara es lo aprendido durante la especialidad;

Push

e Se ejecuta anticipando a una orden. Es decir, antes de que exista la orden.
e Hay un pronostico de la demanda.

e Es un proceso proactivo basado en las necesidades proyectadas.

e Se ejecuta después de la orden. Es decir, hasta que hay una orden.
e Lademanda es la del momento y se conoce con exactitud.

(Martinez, SCO Planning key concepts, 2018)

Para poder definir la estrategia PUSH & PULL de cada uno de los productos finales,
subensambles y materia primas, puede aplicarse la herramienta de Segmentacion. La
segmentacion ayuda a analizar y manejar las operaciones. Es importante hacerlo para lograr
alinear la estrategia correcta a la combinacion de producto correcto, cliente correcto y

proveedor correcto. (Martinez, SCO Planning key concepts, 2018)

Durante la intervencion ha sido muy importante el concepto de Costo Relevante Total (TRC
por sus siglas en inglés “Total Relevant Cost”). (Martinez, SCO Inventory Management,

2018) Este concepto nos recuerda varios costos dentro de la cadena de suministro que muchas



veces no son considerados ni medidos para la toma de decisiones, pero que siempre impactan
en el costo. EI TRC es la suma del costo de la Compra + el costo de Ordenar + el costo de
Resguardarlo + el costo de Desabasto. Teniendo en cuenta y midiendo siempre este TRC,

nos ayudara a identificar oportunidades de mejora y reduccion de costos.

Es importante también mencionar los siguientes conceptos, que son de gran ayuda para

definir los niveles 6ptimos de inventarios.

El promedio no es suficiente, la probabilidad es siempre mejor. (Martinez, SCO Planning
key concepts, 2018) Y es aqui en donde se aprendieron varias herramientas para calcular los
niveles dptimos de inventario segln la probabilidad, sin ser alguna de ellas la mejor ya que
es necesario siempre buscar la que sea mas certera a la realidad de la combinacion Producto,

Cliente y Proveedor.

En el contexto de la administracion de inventarios, es bien sabido que ante la variabilidad de
la demanda y la demora en la entrega de un nuevo pedido por parte del proveedor las
organizaciones definen un inventario de seguridad que les permita atender la demanda y no
Ilegar a la penosa situacion de tener agotamientos del inventario que les representarian ventas
perdidas, asi como una mal imagen ante los consumidores, lo cual hoy dia es esencial ante la
enorme competencia que se ha desatado en practicamente todos los sectores comerciales.

(Izar Landeta, Ynzunza Cortés, & Guarneros Garcia, 2016)

Relacionado a lo pasado, agrego los siguientes puntos que son importante considerar al
momento de calcular los niveles 6ptimos de inventario y de seleccionar la herramienta a

utilizar para este calculo de pronosticos.

e El prondstico nunca es 100% certero

10



e Utilizar un rango de prondstico

e Considerar el error al pronostico

e Considerar un espacio de reaccion, buffer o stock.

e Pronosticos acumulativos son més certeros

e Analizar por agrupacion de producto, tiempo, zonas, cliente, etc,

e Considerar el Coeficiente de Variacion, brinda la capacidad de reaccionar a la

incertidumbre.

Los prondsticos a menor periodo de tiempo son més acertados.

(Martinez, SCO Demand Planning Forecasting, 2018)

Capitulo 3 — Proceso de intervencion

El proceso de intervencion inicia una vez que se selecciond la herramienta a utilizar, se
presentd a los directivos de la compafiia la propuesta de intervencion para recibir su visto
bueno y poder iniciar con la misma. Ya contando con su visto bueno, se realizaron méas de 5
visitas a las instalaciones de la empresa para primero entender el los diferentes productos y
procesos de la compaiia, para comenzar a plasmarlos en la herramienta utilizada “A3

Report”.

En el primer acercamiento se discutié con el equipo de mexa sobre cual ellos identificaban
que fuera su problema actual en la compafia que buscan resolver para agregar valor a la
empresa. El equipo de mexa mencion6, “los tiempos de entrega son muy extensos Yy
necesitamos reducirlos”. Esta respuesta por parte de ellos en el primer acercamiento reflejo

una clara necesidad de revisar e identificar oportunidades para mejorar la cadena de valor.
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En este primer acercamiento entendi de una manera general el proceso de fabricacion de una

silla mexa.

i,

llustracion 2 (Fuente propia; proceso de fabricacion de una silla mexa)

Comprendi que mexa ofrece productos hechos a mano, haciendo que cada pieza sea Unica.
Esta oferta que hace mexa a sus clientes, es un claro ejemplo de cdmo en cada compafiia,
para sobrevivir, necesita ser competitiva en su nicho de mercado por medio de costo,
personalizacion, innovacion, calidad y/o velocidad. (Martinez, SCO Strategic Role - Models,
2018) Es con esta idea como identificamos que mexa es altamente competitivo en el concepto
de brindar a sus clientes un producto personalizado, innovador y de alta calidad. Quizas el
nicho de su mercado considera el producto a un buen costo, derivado a los pasados atributos
recibidos. Sin embargo, es muy importante considerar la importancia de brindar velocidad
en el producto, es decir velocidad en la entrega del producto al cliente. Si bien mexa es un
grupo de creativos de Guadalajara con un suefio que se transformé en una compafiia con alto

12



volumen de exportacion a varias partes del mundo, se identifica como han logrado definir
sus objetivos de marca y lo que buscan ofertar a sus clientes en un corto, mediano y largo
plazo. Esto quiere decir que han tomado decisiones estratégicas para determinar prioridades;
lo que les permitira hacer una mejor y mas clara configuracion y disefio de su cadena de

suministro.

Siguiendo el primero de los dieciséis principios para construir una cadena de suministro
sostenible y sin desperdicios es el que nos confirma la necesidad de entender y analizar el
proceso completo de la cadena de suministro, desde que el cliente solicita el producto hasta
que se le entrega al cliente, para lograr verdaderas y sostenibles mejoras en la cadena de
suministro de la compafiia; se profundizé en el detalle del proceso de cada una de las areas,
no solo las de produccion para tomar notas de todo lo comentado, cuando digo todo es todo,
para tener la mayor informacion posible y poder después plasmarla en la herramienta que se
utilizé en la intervencion. La pasada fue una recomendacion de mas de uno de los profesores
que nos impartieron clases en la especialidad, siempre en el primer acercamiento salen datos
relevantes para la toma de decisiones, datos reales y sinceros; después pueden ser datos y
hechos ya modificados a conveniencia del entrevistado para no reflejar una deficiencia de

sus labores ante los directores.

Ya con las notas sobre el proceso y diferentes datos obtenidos, se plasmd en el mapa de flujo

de valor para poder analizarlo por medio de la herramienta.

Ya plasmado el primer borrador y haciendo un analisis de lo plasmado en el mapa de flujo

de valor, se visito de nuevo la empresa para revisarlo con los diferentes gerentes y confirmar

13



lo entendido y asi rebotar ideas sobre lo que se definido como problema y el proceso de flujo

de valor.

llustracion 3 (Fuente propia)

En las visitas posteriores se confirmaron procesos y afinaron ciertos indicadores a detalle,
haciendo un trabajo en piso en cada uno de los procesos. Lo anterior para confirmarlo y

obtener mas informacién por parte del equipo que ejecuta cada una de las partes del proceso.

Ya con la informacién suficiente se realizé el “A3 Report” con el detalle de cada proceso y
sus indicadores sobre la problemaética, los objetivos y la situacion actual. Hasta este punto la
herramienta nos permite hacer un analisis muy detallada de cada parte del proceso para

identificar cada una de las areas de oportunidad para lograr el objetivo.

llustracion 4 (Fuente propia; “A3 Report”)

14



LiT= 1 day

Rel= %

CaA= %

x5 — FIFO —= X —HFO— Y
_— — et

e Walor total: 16916 hrs

5hrs 16 his Total sir valor: 32,75 s

llustracion 5 (Fuente propia; Mapa Actual de flujo de valor)

Adicional a la herramienta “A3 Report”, se utilizaron algunas otras herramientas aprendidas
durante la especialidad; estas enfocadas principalmente a entender el entorno de la empresa,
el mercado al que se enfoca y algunos otros conceptos importantes para entender mejor la

compafiia.

Se utilizé y realiz6 un analisis de Fortalezas, Debilidades, Oportunidades y Amenazas
(SWOT por sus siglas en inglés) y también el diagrama de Porter, para entender y tener mas

claro el entorno, la industria y su competencia. (Anaya, 2018)
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Fortalezas Debilidades

Empresa joven No pueden automatizar
Innovadora Variedad de materiales
Posicionada en el mercado Alta dependencia de mano de obra
Calidad de producto Largo periodo de entrega

Oportunidades Amenazas

Aumentar consumidores Entrada de competidor mas rapido
Optimizar flujo de valor No lograr abastecer pedidos
Automatizar procesos

llustracion 6 (Fuente propia; FODA)

Amenaza de nuevos
competidores

Poder de
Proveedor
es

Poder del
consumidor

Amenza de
producto
sustituto

llustracion 7 (Fuente propia; diagrama de Porter)

16



Con las herramientas ya mencionadas y un detallado andlisis de la situacién actual, de las
necesidades de la empresa y del mapa de flujo de valor; se logro identificar las oportunidades

en donde mexa puede enfocarse para lograr su objetivo.

Es necesario identificar que en mexa esta claro que el cliente necesita un producto Unico,
innovador y principalmente hecho a mano. Es por eso por lo que al momento de analizar el
flujo de valor e identificar oportunidades de mejora, no pueden verse afectadas estas
necesidades del cliente que cubre con los productos mexa. Por ejemplo, en la intervencion al
buscar reducir tiempos de entrega, surgen muchas ideas de automatizacion y produccion
masiva; sin embargo, esto no es posible ya que se desatenderia la necesidad del cliente de un

producto hecho a mano.

La razon de ser de mexa, de ofrecer un producto Unico y hecho a mano a sus clientes; trae al
principio 7 como uno de los més retadores al momento de buscar hacer més eficiente la
cadena de valor. Este nos dice que la funcion de la estrategia de operaciones es disefiar una
cadena de valor que permita a la empresa abastecer las cambiantes necesidades del cliente en
tiempo y forma. Lograr que la cadena de suministro sea tan flexible como lo cambiante que
es la preferencia de los diferentes clientes; disefiar la cadena de valor para hacer sillas de
calidad, personalizadas a seleccion del cliente y entregadas en el menor tiempo posible.
Considerando la variedad en sillas, en colores de estructura, en materiales de tejido, en clores

de cada material de tejido, etc.

Esto requiere hacer el mapa de flujo de valor futuro para de esa manera identificar aquellos
puntos en los que es necesario realizar acciones. En la imagen que se muestra debajo, se

puede identificar aquellas intervenciones al proceso necesarias para lograr el objetivo.
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llustracion 8 (Fuente propia; Mapa Futuro de flujo de valor)

Si revisamos el proceso de inicio, que es el cliente, en la parte superior derecha hacia la
izquierda; podemos ver que los primeros son los procesos administrativos que serian
intervenidos por la implementacion de un ERP (por sus siglas en inglés Enterprise
Resource Planning). Estos son procesos secundarios que no agregan un valor directo al
producto final, y que actualmente se realizan de manera manual. Un ERP hace que permita
la interconexion al instante de las diferentes areas; ventas, finanzas, recursos humanos,

compras, logistica, produccion y otras. (Martinez, SCO ERP-MRP, 2018)

En la intervencién y el mapeo del flujo de valor, identificamos estrategias PULL y estrategias

PUSH. Los procesos que ya se tienen como PULL han sido muy eficientes al momento de la
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produccidn, sin embargo, existen todavia varios procesos PUSH como lo es el de las
estructuras para sillas. El principio 11, las cadenas de suministro que reaccionen a sefiales

PULL tiene menos variacion que los sistemas que utilizan el PUSH para operar.

Continuamos analizando el proceso y llegamos a los procesos productivos que se abastecen
de materia prima y/o subensambles, y es aqui en donde encontramos mas puntos de mejora

que enlisto a continuacion:

1. Crear un inventario de materia prima para las estructuras

2. Crear un inventario “supermarket” para los productos high runners de la estructura
soldada, sin pintar.

3. Integrar el proceso de pintura a mexa y mandarlo a un proveedor del servicio.

4. Crear un inventario “supermarket” para los productos high runners de la estructura

pintada, sin tejer.

Al implementar estos inventarios y estrategias de minimos y maximos, permitiran establecer
puntos de reorden con los proveedores de mexa lo que aumentara la velocidad de tener el

producto y disminuira el proceso administrativo de mexa.

La mayoria de las oportunidades encontradas en el proceso primario para lograr el objetivo,
se tratan de crear inventarios. Estos inventarios dentro de una cadena de valor nos permitiran

lo siguiente:

e Tener el material suficiente para cubrir el tiempo del proceso
e Permitird anticiparse a futuros pedidos de los productos estrella
e Tener un buffer a la incertidumbre

o En lademanda de los clientes
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o Por el suministro de parte de los proveedores
o Por posibles demoras de las entregas

o Por falla en alguno de los procesos

La funcidn de los inventarios es tener un stock ciclico, un stock de seguridad y tener
inventario en transito. Los inventarios pueden convertirse en un alto costo para la operacion,
es por eso la importancia de generar una 6ptima politica del manejo de inventarios. Esta

politica consiste en determinar:

e ;Cuanto material ordenar?
e ;Cuando ordenar el material?
o ¢Cada cuanto tiempo?

o ¢Cada cuanta cantidad de material?
(Martinez, SCO Inventory Management, 2018)

Es por las pasadas recomendaciones que el proceso de intervencion finaliza hasta este punto
de realizar las recomendaciones para lograr el objetivo con el sustento tedrico adquirido.
Considerando esto se finalizo el reporte A3 en donde se establecieron las acciones a seguir
con una linea de tiempo que permitiria darle el seguimiento. Adicional a las acciones se
establecieron ciertos indicadores clave que permitirian dar una visibilidad si va o no por buen
camino la implementacion de las diferentes mejoras. Estos indicadores se establecieron

basados en el principio 4, que menciona
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llustracion 9 (Fuente propia; “A3 Report” final)

Capitulo 4 — Resultados de la intervencion

Como resultado de la intervencion pudimos identificar aquellas areas de oportunidad con las
que la empresa puede trabajar para lograr reducir el tiempo a entrega para sus clientes. Se
encontr6 que los procesos en los que se toma méas tiempo son aquellos en los que no se agrega
un valor al producto final, son los procesos secundarios o administrativos. Estos procesos
son importantes para el sano y controlado crecimiento de la compafiia y garantizar la calidad
del producto, pero los tiempos son muy altos y si es posible reducirlos segun lo encontrado
durante la intervencion. Nos dimos cuenta de que, debido a que la empresa ha tenido un
crecimiento muy acelerado los ultimos 3 afios, se enfocd a optimizar los procesos de
produccidn (procesos primarios) pero los procesos administrativos se fueron haciendo cada
vez mas robustos y tardados. Es por ello, que como resultado de la intervencion las

principales oportunidades a atender estan en los procesos secundarios.
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El mapa de flujo de valor nos mostro la necesidad de crear estrategias PULL por medio de
supermercados los cuales puedan suministrar al proceso de soldadura, pintura y tejido. Es
decir, tener supermercados de materia prima, estructura soldada sin pintar y estructura
pintada. Esto dara flexibilidad a cumplir con la orden del cliente y sus variaciones, y también
la rapidez de comenzarla a fabricar sin esperar un proceso anterior. Es necesario determinar
el volumen éptimo en cada Supermarket que logre dar la fluidez al proceso sin representar

un alto costo por la lenta rotacion.

Respecto a los altos tiempos de los procesos secundarios, se pretende implementar un ERP
que permita manejar el flujo de autorizaciones necesarias desde sistema, pero sobre todo el
manejo de inventarios para poder controlarlos y medirlos. Esta herramienta dara también un
mayor control de la informacion para la toma de decisiones futuras. La empresa mexa ya esta
trabajando en la implementacion del ERP Odoo inicialmente para los procesos comerciales

(Ventas y Compras), de inventarios y de produccion.

Capitulo 5 — Conclusiones y Recomendaciones

La intervencion realizada me permite hacer las siguientes conclusiones y recomendaciones a

la empresa mexa.

1. Implementacion de un ERP
a. Iniciar con la implementacion del proceso de produccion, manejando cada
uno de los procesos de produccion y los subensambles que generan.
b. Posterior el manejo de inventario de materia prima y subensambles para cada

proceso desde el ERP.
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c. Paracontinuar con realizar en el ERP el proceso de ordenes de venta y ordenes
de compra de materiales.
Crear inventario de materia prima.
Crear inventarios (Supermarket) de estructura ya soldada sin pintar.
Crear inventarios (Supermarket) de estructura ya pintada, sin tejer.
Calcular, por medio de las herramientas de pronostico, el inventario minimo y
maximo de cada materia prima y subensamble.

a. Analizar las ventas historicas de cada producto final, para determinar el
prondstico de unidades vendidas a corto, mediano y largo plazo (a 3, 6 y 12
meses) de cada producto.

b. Seleccionar los principales productos, y aquellos que comparten
subensambles para generar una categoria que los consolide.

c. Para cada categoria determinar, segin la explosion de materiales, los
subensambles y materia prima requeridos para el pronostico antes calculado.

d. Utilizar las herramientas de probabilidad para determinar por cada
subensamble y materia prima, la probabilidad de que suceda y porcentaje de
asertividad.

e. Con lo pasado determinar las unidades necesarias para cada inventario.

23



Referencias y fuentes de informacién

Alvarez Placencia, I. (2019). 16 Principles for Building a Lean and Sustainable Supply Chain.
Tlaguepaque, Jalisco, México.

Anaya, S. (2018). Business Model Strategy. Tlaquepaque, Jalisco, México.

Izar Landeta, J. M., Ynzunza Cortés, C. B., & Guarneros Garcia, O. (2016). Variabilidad de la
demanda del tiempo de entrega, existencias de seguridad y costo del inventario. México.

Martin Dario Arango Serna, W. A. (Junio de 2010). GESTION CADENA DE ABASTECIMIENTO -
LOGISTICA CON INDICADORES. Bogotd, Colombia.

Martinez, R. (2018). SCO Demand Planning Forecasting. Tlaquepaque, Jalisco, México.
Martinez, R. (2018). SCO ERP-MRP. Tlaquepaque, Jalisco, México.

Martinez, R. (2018). SCO Inventory Management. Tlaquepaque, Jalisco, México.
Martinez, R. (2018). SCO Planning key concepts. Tlaquepaque, Jalisco, México.
Martinez, R. (2018). SCO Strategic Role - Models. Tlaguepaque, Jalisco, México.

News, A. R. (17 de Mayo de 2019). Supply Chain: Compaiiias latinoamericanas reducen tiempos de
entrega y costos con implementacién de metodologias agiles.

Salcedo, C. (Febrero de 2019). General Information Incoterms 2010. Tlaguepaque, Jalisco, México.

24



Anexos

25



Valor potal 152 lwa
240 a8 hes 12 hee 24 hus 48 hex

Tital i waler: 372 hia

inveiee 408

' |
riting P
— % w | —FEIFO—> x —FlF0—> b
L") - |=

PiT= 3 day ET= 15 mis PT= 10 min

LIT= 7 day LIT= 3% min L= 1 day

i olal 18918 hed

& 3 25 by

Tital 5i= valod: 33,75 s




241 Pra

ek L 8 day

Lot ] LT day

O s

Wailor inlal 8201

Tatal i walor: 25602 lva

CUSTOMER

THET pr= et

g

F

Walor fotal 49,16

Tokal min valor: 13 his




L]
CHHFAEY: HEXADESIGH

EHE &3z FEOYECTODEFLUM COHTIHUG

SILLAACAFLLCY
alan, Jal

wuilk ERF.

e ]

AHACIFE HER

HEXADESIGH

Sepli




