Proceso de

Implementacion de En-

terprise Resourcing Planning, en la
Empresa VASCA METAGRA S.A.

Resimen

El presente articulo muestra, desde una
perspectiva metodologica, la implemen-
tacion de una herramienta para la plo-
nificacion de recursos (ERP), por medio
del moddulo configurador de producto
que posee el software europeo Baan 1V,
en un caso redl, infroduciendo aspectos
como la planificacion, el diagnodstico or-
ganizacional y productivo, que permiten
la identificacion de variables y su rela-
cion en las areas funcionales de la com-
pahia Metagra S.A, ubicada en Espana
y dedicada a la fabricacion de piezas
de automocion.

Abstract

The purpose of this article is to show -
from a methodology perspective- the
implementation of the resources plan-
ning tool called ERP (Enterprise Resource
Planning, ERP) through the product con-
figuring module that belongs to the Eu-
ropean soffware called Bean V. Taking
a real case as a base, there were input
aspects of planning, and productive
and organizational diagnostics, which
allowed the identification of variables
and its relations of the functional areas
of the Metagra S.A Company. This Com-
pany located in Spain is dedicated to the
production of motoring pieces.

Artikulu honek baliabideen planifikazioko
fresna (ERP) baten ezarpena metodolo-
giaren arlotik adierazi nahi du. Horreto-
rako benetako kasu baten ekoizkinaren
modulu konfiguratzailea erabiliko da, eu-
ropear Baan |V softwareak duena. Kontu-
tan hartuko dira plangintza eta ekoizpe-
naren zein antolakuntzaren diagnostikoa,
automoziorako piezak ekoizten dituen
Metagra S.A. Espainiako enpresaren al-
dagaiak eta beraien alde funtzionalak
ezagutarazteko.

*(www.eteo.mondragon.edu), Portal oficial,
presariales.
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La Organizacion

Metagra es una Pyme, creada en el aho de 1963, en Bergara, provin-
cia de Guiplzcoa al norte de Espaha, conocida como Euskalerria. Esta
organizacion se dedica a la falbricacion de elementos de fijacion obte-
nidos por medio del proceso de estampacion en frio y su materia prima
directa es el alambron en rollos de acero de diferentes calibres.

El sector al cual pertenece es
la industria automovilistica y el
sector auxiliar; entfre sus clientes
se encuentran: Renault, Citroen,
Mercedes Benz, Valeo, Bosch,
Delphi, Michelin y Peugeot.
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Metagra S.A** cuenta con la im-
plementacion del ERP***, Baan
IV, Herramienta de Planificacion
de Recursos, lider en el mercado
Europeo y fuerte en su modulo de Produccion, apoyando a las orga-
nizaciones manufactureras en Euskalerria, pioneras en productos de
alta tecnologia y calidad.

Metagra cuentaen la actualidad con certificados de calidad como
ISO 9001, ISO 14001 € ISO/TS 16949 otorgada por AENOR (entidad cer-
fificadora espanola).

La Herramienta

Enterprise Resource Plannin (ERP)****, es una herramienta de pla-
nificacion de recursos, que trata las necesidades de la empresa,
feniendo como premisa los procesos de la organizacion, facilitan-
do la intfegracion de los sistemas de informacion, cubriendo las

Universidad Mondragon, Pais Vasco, Sede Onati, Provincia Guiplzcoa, Facultad de Em-

***ERP Bann V. Software basado en bases de datos relacionales, creado para la gestion empresarial de organizaciones produc-
fivas, en el sector manufacturero; utilizado en Europa con gran aceptacion.
= (www.watermark.es), Empresa Espanola de Consultoria Informatica, Proveedor para Europa del Software ERP, Bann IV.



areas funcionales y potenciando las bases de
datos relacionales.

BAAN IV al servicio de las necesi-
dades de Metagra S.A.

Metagra S.A., para la fabricacion de sus produc-
tos, requiere piezas de utillajes las cuales hacen
la funcion de moldes exactos y disehados a me-
dida, que permiten la estampacion en frio de
cada una de sus materias primas. Cada utillaje
estd disenhado para generar figuras definidas y
segun los requerimientos del cliente; esto implica
que cada utillaje sdlo puede ser utilizado para
una orden especifica de produccion. El costo
para fabricar estas piezas es alto, ya que requiere
un diseho de prototipo. AUn cuando el negocio
requiere la utilizacion de estas piezas, la empre-
sa vio la necesidad, mediante el Modulo Confi-
gurador de Producto de Baan IV, de identificar
y estandarizar las diversas estructuras posibles de
fabricacion (figuras geométricas), que se pue-
den producir con los recursos y tecnologia exis-
tente; esto aporta valiosa informacion, ya que se
conoce el costo real asumido en la produccion
del mismo v sus restricciones técnicas, permitien-
do tomar decisiones importantes, en cuanto a
fabricar las piezas de ufillaje o subcontratar su
elaboracion a travées de empresas proveedoras
especializadas.

BAAN y el Modulo de Configurador
de Producto

El Modulo de Configurador de Producto, que
posee el soffware Bann IV, permite disenar es-
fructuras de fabricacion estandar, al infroducir
parametros de fabricacion definidos en varia-
bles de cada una de las piezas posibles y su
estructura genérica, lo cual permite la adquisi-
cion de cada uno de los elementos que com-
ponen la fabricacion de las piezas de utillgje
que requeria Metagra, S.A.

BAAN IV, La Herramienta Escogida
por su Trayectoria

La compania Baan, fue fundada en 1978; ala fe-
cha “SSA Baan ostenta el liderazgo en soluciones
de gestion para empresas industriales. Sus inno-

*****

sulfora Watermark, de Europa.

vadoras soluciones estan en funcionamiento en
mas de 15.000 plantas, con instalaciones que os-
cilan entre los 10 y los 35.000 usuarios, lo que da
una clara idea de la flexibilidad y potencia de su
software ERP.

Baan ayuda a sus clientes a gestionar sus ope-
raciones mas criticas, mejorar sus procesos de
negocio, reducir la complejidad de la gestion y
mejorar la capacidad de respuesta de las com-
pahias mediante una tecnologia de punta, ala-
bada por todos los analistas del mercado. Uno
de los aspectos a destacar es que SSA Baan es el
Unico fabricante que ofrece una suite completa
e infegrada de productos ERP, de gestion de la
cadena de suministro y e-business, ***** “

Baan IV cuenta con mbddulos como Gestion Co-
mercial, Compras, Finanzas, Fabricacion y un es-
pacio para tools (herramientas de programacion
basica), que por medio del acceso a codigos
fuentes, permite la modificacion, adicion y gjuste
de instrucciones basicas de funcionamiento del
programa en cada uno de sus modulos.

Premisa a la Hora de Escoger la He-
rramienta

Independiente de las ventagjas, que fenga una
herramienta de este tipo, con respecto a ofras
de su género, pasa a un segundo plano mien-
fras la organizacion y fodas aquellas personas in-
volucradas en la implementacion de un sistema
de este orden, no cuenten con un pensamien-
fo sistémico, racional y capaz de entender la
organizacion, su dindmica y su potencial, cabe
anotar gue los honores se los llevan aquellos que
han implementado dichos sistemas, tales como
administradores, ingenieros, empresarios empiri-
cos y amantes de la tecnologia. ¢Quiénes son
los expertos en el fema?: ¢ administradores?, ¢in-
genieros Industriales?, ¢informaticos? No exactao-
mente uno de ellos, por el contrario, un equipo
multidisciplinario cuenta con los conocimientos,
la experiencia y la capacidad de entender a la
organizacion como un todo, de tal forma que
un equipo compuesto por estos y todas aquellas
personas que hacen parte de la organizacion,
ison adecuados!

(http://www.watermark.eu/es/pages/products/ssa_global2.html), Hipervinculo, historia ERP Bann, del portal de la firma con-



Independiente de las ventajas, que tenga una
herramienta de este tipo , con respecto a otfras
de su género, pasa a un segundo plano, mien-
fras la organizacion y todas aquellas personas
involucradas en la implementacion de un siste-
ma de este orden, no cuenten con un pensa-
miento sistémico, racional y capaz de entender
la organizacion, su dinGmica y su pofencial.

La Implementacion, un Referente
para aquellos que se sumergen en
un Proyecto

¢, Como se Implementa un sistema de este tipo
(ERP) o un modulo? La metodologia es clave; la
definicion del alcance (planteamiento de objeti-
vos), la planeacion en fiempo y recursos y el pen-
samiento sistémico, jindispensables!

Para el caso en cuestion, se retoma la implemen-
tacion del Modulo “Configurador de producto”,
qgue hace parte de Baan IV, para lograr identifi-
car una solucion implementada en un caso real.

Caso. Implementacion modulo Configurador de
Producto.

Empresa Metagra S.A. Bergara, Espana, Provincia
de Guiplzcoaq, anho 2004

ERP Baan IV,

Modulo a intervenir: Configurador de Productos.

Solucion Implementada

Objetivo. Implementar el mddulo de configuro-
dor de producto, por lo menos dos estructuras
geométricas (piezas de utillaje) en Baan IV, para
la Empresa Metagra S.A.

Productos. Definicion de esfructuras genéricas,
costos involucrados, andlisis de capacidad téc-
nica y tecnologica.

Planeacion del Proyecto

Tiempo estimado: cinco meses.

Tiempo readlizado: cuatro meses.

Estructuras disenas e implementadas: dos piezas
de ufillaje (figuras geométricas).

Restricciones identificadas: ciento ochenta y cin-
co, identificadas y programadas.

Modulo intervenido: Configurador de Producto.

Etapas Identificadas en la Imple-
mentacion

Lanzamiento del Proyecto

- Entrevista.
- Elaboracion de diagnostico.
- Ajuste y programacion.

Analisis de Productos

- Analisis de fabricacion de la pieza.
- ldentificacion de caracteristicas.

- [dentificacion de restricciones.

- [dentificacion de costos.

- Andllisis de estructura genérica.

- Ingreso de datos y parametrizacion.
- Prueba piloto.

- Elaboracion del manual de uso.

- Capacitacion.

Modulo Configurador de Producto

Usos. Permite identificar, parametrizar y disenar
una ruta y estructura para un producto estandar;
arroja informacion referente al costo, a los tiem-
pos de fabricacion, insumos y materias a utilizar;
restricciones de fabricacion, por tipo de material,
utilizacion de personal, cargo de costos a centros
de frabajo, estructura compuesta y demas infor-
macion referente al articulo a producir.

El producto estandar es aquel que cuenta con
una estructura basica de fabricacion elemental,
la cual puede tener diversas variantes del mismo
articulo, con cierfa cantidad de restricciones im-
plicitas y explicitas, que limitan o definen su fabri-
cacion.

Un ejemplo clasico puede ser un armario; existen,
segun las diversas referencias y modelos, esfruc-
furas genéricas que identifican sus componentes
en férminos de cantidad, unidad de medida,
especificaciones técnicas, efc., las cuales permi-
fen cuantificar y discriminar los componentes de
costo. Para poder definir el articulo se identifica
su ruta y estructura, entendieéndose como estfruc-
fura, sus componentes de fabricacion y como
ruta los procesos, procedimientos, recursos, tiem-
pos, divisiones del tfrabagjo, etc. Al contar con un
producto estandar, su ruta y estructura, se pue-
den identfificar sus componentes de costos; esto
seria suficiente si todos los clientes estuviesen de
acuerdo en comprar articulos similares; aun asi el



mercado de hoy exige productos a la medida y
esto hace que las organizaciones identifiquen los
costos asumidos al variar los elementos de una
estructura de un articulo en particular.

METAGRA S.A. y sus Procesos Pro-
ductivos

Metagra S.A, elabora diferentes articulos, bajo
ordenes de produccion especificas y estandares
de calidad rigurosos; esto implica que la organi-
zacion debe conocer exactamente su proceso
productivo, sus costos y limitantes de fabricacion.
Para disenar dichos articulos, cuentan con una
estructura funcional basada en centros de traba-
jo: entre estos, la organizacion estaba interesada
en uno en particular, y es el Centro de Trabagjo de
Utillajes. Los utillajes son articulos especificos, simi-
lares a moldes, que permiten la estampacion en
frio de diversas formas geométricas, acorde a las
ordenes de produccion sobre planos. Para ela-
borar un articulo, que podria ser un tornillo para
la Renault, se requiere disenar una pieza de uftilla-
je de acuerdo a la estructura (plano) solicitado,
para esto Metagra, requirid la implementacion
de un modulo perteneciente a Baan IV, el cual
configura un producto de estructura estandar,
permite identificar, parametrizar y disenar una
ruta estandar para la fabricacion de elementos;
arroja informacion referente al costo, a los tiem-
pos de fabricacion, insumos y materias a utilizar,
restricciones de fabricacion por tipo de material,
utilizacion de personal, cargo de costos a centros
de trabagjo, estructura compuesta y demas infor-
macion referente al articulo a producir.

Pasos para la implementacion del
modulo, en Metagra S.A:

Planeacion del proyecto:
FASE INICIAL:
Conocer

Equipo de trabagjo. Conocer a las personas y sus
capacidades, permite integrarlas y definir una di-
vision de las actividades, acorde a sus perfiles; im-
portante identificar los temperamentos y formas
de asumir los roles; aqui las relaciones interperso-
nales y de racionamiento son claves, un equipo
desmotivado y en el cual no se evidencien los di-
ferentes tipos de lideres, impedira o retardara el
logro de los objetivos.

Conocer a las personas y sus capacidades

FASE DE INDUCCION:
Involucrarse

Conocer la necesidad del Cliente. En la plo-
neacion de un proyecto de implementacion se
podria tener como premisa el escuchar los re-
qguerimientos del cliente, sus demandas, sus inten-
ciones. Escuchar y tomar atenta nota, permite
clarificar al grupo los alcances y la magnitud de
la solucion a implementar.

Escuchar los requerimientos del cliente

Contextualizar

La contextualizacion. Previo al diagnostico que
requiere la organizacion, es conveniente identifi-
car la actividad econdmica, conocer e interpre-
far la vision y mision, la forma de produccion, la
estructura organizacional y funcional, sus proce-
sos administrativos y comunicativos, inventariar los
recursos que posee y su organizacion; esto permi-
tfe entender la dinomica de la empresa y poder
inferpretar todos aquellos datos de la misma.

El sistema de informacion:

Al identificar el conjunto formal de procesos que
permiten la operacion del negocio, en su contex-
to integral, se logra analizar los flujos requeridos
de informacion, los parametros de administra-
cion de la misma lo cual conduce a relacionar
diversos elementos necesarios que facilitan la
parametrizacion en un aplicativo.

FASE IMPLEMENTACION

Mediante la fase anterior, se cuenta con un
diagnostico y un inventario de los elementos que
componen el sistema productivo; plasmar dichos
procesos en graficos permite interpretar las diver-
sas caracteristicas existentes.

Se cuenta con un detallado rumbo a seguir y per-
sonas encargadas de liderar los procesos y go-
rantizar el éxito de los mismos.

FASE DE INCLUSION

Detectadas las rutas y estructuras de fabricacion,
se conocen las caracteristicas, componentes,
actores y diversos elementos involucrados; asi
mismo, se definen las restricciones de los arficulos
y se dispone a parametrizar y acceder a los mo-
dulos de la herramienta.



FASE DE PRUEBA

Las pruebas piloto son requeridas y se aconseja
hacerlas en espacios de tiempo y lugar que no
entorpezcan las actividades de la organizacion;
es prudente evitar desactivar un sistema previo,
sino buscar periodos de prueba para hacerlo po-
ralelamente, hasta garantizar el uso adecuado y
seguro de la herramienta.

Los pasos anteriores, fueron los utilizados en la im-
plementacion del Modulo de Configurador para
Piezas de Ufillaje, en Metagra S.A; fruto de esta
experiencia enriquecedora, a continuacion se
presenta un ejemplo, de dos piezas de utillgje,
bajo dos formas geométricas diferentes:

ARTICULOS PARAMETRIZADOS

PIEZA: Punzon
Caracteristicas y opciones del producto:

Figura geométrica
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Caracteristicas: Cuatro (4)

Opciones : Tres (3)

Caracteristicas: Son aquellas particularidades de
la pieza

D => PZD => Diametro de la cabeza
H => PZH => Altura de la cabeza

d => PZd => Diagmetro del vastago
h => PZh => Altura del vastago

Opciones. Cada caracteristica, como el diame-
fro de la cabeza de la pieza, tiene tres opciones
para escoger, entre fres diametros posibles en |a
esfructura genérica, segun las restricciones de fo-
bricacion del articulo.

Tipo Articulo: genérico
Sistema de Planificacion: bajo pedido.

Punzon
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Dentro de las opciones de este articulo, se identi-
ficaron cuatro parametros a los cuales se les asig-
naron datos; el grupo que implementd permitia
la inclusion en el sistema, asi:

PZH,PZD,PZh, PZd

Codigo Descripcion Opciones
PZD Diometro de la 5,7,10
cabeza
PZH Altura de la co- 1.2,3
beza
Pzh Altura del vos- 4,5,6
tfago
Pzd Diometro del 1.3,4
vastago
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Interfase Caracteristicas de Producto, Bann IV

Lo cual permite identificar, con dichos codigos,
una descripcion y unas opciones parametrizables
en el modulo de configurador.



La estructura genérica (articulo: punzon)

La estructura genérica constituye la base para
definir el producto.

Esta permite incluir articulos genéricos en varios
niveles, que determinan la

base para el formato de las preguntas del pro-
ducto.

Se pueden incluir restricciones en la estructura
para determinar el tipo exacto

de los materiales necesarios, en funcion de las es-
pecificaciones del cliente.

Estructura del punzon:

PUNZON
RUTA
ACERO X gr/pieza

Al momento de fabricar esta pieza, no se conoce
la cantidad exacta de materia prima requerida,
para tal fin; el ERP, a través de su modulo permite
parametrizar e incluir ruta y estructura, cada uno
de los datos de la pieza que desea producir, se-
leccionando las caracteristicas requeridas y res-
fricciones de diametro, altura de cabeza, vasta-
go y diametro del vastago, segun nuestra figura
geométrica del punzon.

Parametrizar

Se requiere introducir los datos necesarios para
qgue al momento de solicitar la fabricacion de un
articulo el sistema, a través de su base de datos
relacional, pueda identificar la estructura (com-
ponentes) de la pieza. En el caso del punzon se
requiere determinar y parametrizar los calibres
del acero posibles, a utilizar para esa pieza, y que
a su vez se calcule la cantidad necesaria para la
fabricacion segun las caracteristicas definidas de
la pieza.

Constantes identificadas y codificacion:
FORMULAS RELEVANTES

Volumen de la pieza por la densidad de la mis-
ma, enconfrandose la constante que se codi-
ficd, como K1.

Volumen del cilindro: lir2 X Altura , donde r" se
refiere al radio de la cabeza del punzon (D/2)
y altura es la del punzon (H) mas la altura del
vastago (h) multiplicado por el porcentaje de
la suma de ambas.

PESO: permite saber cuanta materia prima de
acero se requiere para fabricar dicha pieza y a
su vez el valor de costo de materia prima directa
a cargarle al costo de produccion.

PESO=3,1416 * (D/2)+K2+(D/2)+K2+((H+h)+K2)+K]
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Pieza, punzon, plano realizado por Estibalis Orue
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Pieza, punzon, plano realizado por Estibalis Orue

Interfase Mantener Estructura Genérica, Interfase
Tool Programacion, Bann IV

Ver imagén en la siguiente pagina
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Las constantes: para el punzon cuenta con dos
constantes
Peso por
K2=1,005

lo densidad K1 =7,08 gramos y
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Definir y Parametrizar una Ruta
Geneérica

La ruta genérica define las tareas a realizar en la
fabricacion de un articulo genérico, los centros
de trabgjo involucrados, maguinas requeridas,
fiempos de preparacion y fabricacion, etc.

Esta informacion debe ser obtenida y discrimina-
da previamente, esto permite la inclusion de los
parametros del sistema.

Para cada producto se debe generar una ruta
especifica, definiendo diferentes pasos a reali-
zarse, sea por centros de trabagjo, ocupacion de
mano de obra / maquinag, fiempos de operacion,
subcontratacion, tarifas; de este modo el centro
de trabagjo recibira ordenes claras, basadas en
las especificaciones del cliente y permitira incluir
dichos datos en el sistema.

Pasos y centros de Trabajo

Para la definicion de los elementos a incluir en el
modulo del ERP, se tfomaron los pasos genéricos

de fabricacion de la pieza, en Metagra S.A 'y se
identificaron los centros de frabajo involucrados,
a los cuales se les imputaria sobre la orden los
fiempos y costos necesarios.

- Aserrado

- Torneado

- Tratamiento térmico (subcontratado)
- Rectificado

- Afilado

- Grabado
foliat L 1L
[RUIEH

Tem

Trataraiznhs#Ernica
Rulilivyr

Allir

Gralrar

s

Al detallar los centros de trabajo y los procesos
realizados, se identifican las restricciones de ma-
quinaria a asignar, los tiempos de ejecucion, el
personal a ufilizar en términos de tiempo y costo
del mismo, entre otros factores necesarios.

Las Caracteristicas Implicitas y Expli-
citas en Piezas Complejas (Expulsor)

Al fabricar un articulo, se cuenta con diversas
caracteristicas de estructura, un ejemplo mas
complejo puede ser la fabricacion de una figura
geométrica (pieza de utillgje, llamada expulsor),
en el cual se puede observar caracteristicas ex-
plicitas como los son didmetro, maquina a utilizar,
acero permitido, nUmero de plano, etc.
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Pieza, expulsor, plano realizado por Estibalis Orue



Caracteristicas explicitas (EXPULSOR)

CARACTERISTI- DESCRIPCION OBSERVACION
CAS
1010LGO1 Longitud  Cilin- | >=3.00 <=3.00
1010DIO1 dro Mayor m.m.
Diametro  Cilin-
dro Mayor
1010LG02 Longitud  Cilin- | >=3.00 <=120.00
1010DI02 dro Menor m.m.
Diametro Cilin- | >=3.00 <=30.00
dro Menor m.m.
1010VGO1 Material Calidad existen
10 opciones
1010VG02 Articulo  Venta | Alfanumeérico
Cliente de 12 digitos
1010VG03 Maquina desti- | Opciones de la
no ultillaje 101 hasta la 999
1010vVG04 Estacion Opciones entre
0a?9
1010VG05 NUmero de Pla- | Opciones entre
no 1y 999

Las caracteristicas implicitas permiten parametri-
zar y colocar las restricciones del caso al sistema,
para identificar los tiempos de cada maquinaria
utilizada en la ruta de fabricacion, que contribu-
ya a imputar costos por horas, maquinas carga-
das a la orden, costos de las misma, tiempos de
entrega, entre ofros; asr:

Ver fabla 2

Restricciones

Cuando se levanta la informacion, pertinente al
proceso de fabricacion de un articulo, es nece-
sario identificar las restricciones de fabricacion
en términos de componentes de estructura, limi-
tantes de tiempo, utilizacion de magquinaria, ma-
teria prima, etc.; las restricciones son entendidas
como aqguellas expresiones que limitan los valores
y combinaciones posibles para las caracteristicas
identificadas.

Tipos de Restricciones Posibles

Explicitas. Seccion o validacion, para restringir el
rango de valor que debe tomar la caracteristica;
ejemplo: diametro del vastago en el punzon.

Implicitas. Antes de entrada, para dar por defec-
to un valor concreto a una caracteristica; pone
un punto de partida a la configuracion del arti-
culo deseado.

CARACTERISTI- DESCRIPCION OBSERVACION
CAS
1010KTO1 Cte. fiempo de K= 3 minutos
torneado
1010KT02 Cte. tiempo K= 5 minutos
rectificado
1010KT03 Cte. fiempo K= 3 minutos
afilado
1010KT04 Cte. tiempo k= 2 minutos
grabado
1010KT05 Pasada desbas- | K= 1 milimetro
te punta
1010KT06 Pasada cilindro | K= 0,7 milimetros
de desbaste
1010KT07 Pasada cilindro | K= 0,2 milimetros
acabdo
1010KT08 Pasada rectifi- | K= 0,04 milime-
cacion desgas- fros
te
1010KT10 Velocidad des- | K= 0,25 mm/mi-
baste de punta nuto
1010KT11 Velocidad cilin- | k= 0,20 mm/mi-
dro desbaste nuto
1010KT12 Velocidad cilin- | K= 0,15 mm/mi-
dro acabado nuto
1010KT13 Velocidad recti- | K=0,3 mm/mi-
ficado desbaste nuto
1010KT14 Velocidad de k=10 mm/mi-
corte de sierra nutos
1010KT15 Incremento ci- | k= 0,4 milimetros
lindro desgaste
acabado
1010KT16 Incremento k= 0,2 milimetros
cilindro rectifi-
cado
1010VGO1 Densidad de | K= 7,8 milimetros
material
1010LG05 Longitud del K= 6 milimetros
pivote
1010DI04 Diametro del 1010DI02 > 6
pivote =>1010D104 =
1010DI02 si no
1010 DI04
1010VG06 Velocidad giro k=800r.p.m
motor tomo
1010VG07 Velocidad giro | k= 1000r.p.m.
motor tomo
rectificadora
Tabla 2

Los comandos son basicos, tanto un ingeniero de
sistemas podria incluirlos, como un administrador
de empresas. AQui, un ejemplo de instruccion o
comando al sistemai
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Ejemplo de Restricciones de una
estructura

Para una pieza se podrian utilizar ochenta (80)
fipos de acero para su fabricacion. Se sugiere re-
gistrar comandos de validacion para que, al mo-
mento de introducir una orden de produccion de
un arficulo genérico, pueda seleccionar entre los
posibles calibres de acero, calidad del mismo y
dibmetro; ya que un calibre delgado al estam-
parse (golpes) en frio, se puede quebrar cuando
el diametro es pequeno.

De igual manera se pueden acceder a parame-
fros de sustitucion para combinar calibres con
longitudes exactas y diametros requeridos.

Restricciones de Ruta de Fabricacion

Se pueden identificar las restricciones de ruta de
proceso en las cuales se debe analizar, antes de
parametrizar y focar cualquier modulo, las impli-
caciones y relaciones con los factores producti-
VvOs; entre estos enconframos tiempos de ejecu-
cion de algln proceso para desbastar una pieza,
una maquina puede tardar mas, dependiendo
el grosor o el grado de desbaste, esto implicara
un costo mayor, segun la pieza.
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Interfase Mantener Estructuras Genéricas y Man-
tenimiento Restricciones por Articulo. Mbdulo
Configurador, Baan IV

Restricciones de costo

Cada centro de frabajo analizado debe permitir
la identificacion del costo y su unidad de medida,
al igual que el cost drive o inductor de costo.
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Conclusiones

La implementacion, de un ERP, no comienza con la
compra de la herramienta; sin duda, hay procesos
previos significativos como o son abstraccion, com-
prension y contextualizacion de la organizacion,
que facilitan la implementacion de la herramienta.

Bajo un pensamiento sistémico se facilita la
idenftificacion de los requerimientos del soft-
ware, logrando involucrar a la organizacion en
equipos de trabajo multidisciplinarios y con un
alto componente de liderazgo, fomentando la
construccion colectiva, donde diversos acto-
res participan y se involucran de forma activa.
Genera valor agregado a la organizacion.

El equipo de frabajo encargado de la implemen-
facion se debe enfocar a lograr sinergia y comple-
mentariedad entre los diferentes niveles de la orga-
nizacion; de tal forma que, la planeacion prevista
para la ejecucion del proyecto, disminuya el factor
de resistencia al cambio y trastornos de diversa in-
dole que pueden surgir.

Cada profesional que participe debe complemen-
far el equipo con sus habilidades técnicas y huma-
nas, generando un ambiente de diclogo perma-
nente, acompanando los procesos de ofros, por
medio de la comunicacion y aprendizaje del saber
hacer de sus colegas,

En el caso mencionado, el grupo abordd una fema-
fica compleja y aportd desde su area de formacion
elementos sustanciales y concretos, garantizando
ellogro del objetivo y la implementacion exitosa del
modulo en la organizacion.
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