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GLOSARIO

Recepcion: Proceso en el cual se recibe fisica y te6ricamente la materia prima

gue envian los proveedores.

Despacho: Proceso en el cual se le entrega fisica y tedricamente a

Manufactura la materia prima requerida para el proceso productivo.

Etiquetas de cbédigo de barras: Adhesivo que se pega en cada materia prima
gue ingresa al almacén, la cual contiene informacion basica del material y

permite hacer tracking del producto.
Terminales de radiofrecuencia (RF): Sistema de tecnologia que permite
acceso a un ERP mediante el uso de ondas de radio, hoy mas conocido como

Wi-Fi.

Sistema de Informacion: Conjunto de elementos que interactdan entre si con

el fin de apoyar las actividades de una empresa.

ERP: Sistema de planificacion de los recursos de gestion de la informacion

SAP Business: Sistemas, Aplicaciones y Productos para Procesamiento de

Datos.

Data Maestra: Caracteristicas propias del material que se matriculan en el

sistema de informacioén


http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml

Alineacion Data Maestra: Igualdad entre los datos que contiene el sistema de

informacion, contra los enviados por el proveedor en el codigo de barras.

Inventario: Son todos los bienes tangibles que se tienen para la venta o para la
produccion de bienes o servicios que seran comercializados. Estos pueden ser:

materias primas, producto en proceso y producto terminado.



RESUMEN

En este proyecto de grado se presenta un analisis de los procesos de recepcion y
despacho del Almacén de Materias Primas de Compafia de Galletas Noel S.A.S,
en el cual se utilizo como metodologia el analisis de procesos y mapas mentales,
identificando oportunidad de mejora a la integracion al sistema de informacion y la
creacion de indicadores que permitan monitorear el desempefio y tomas acciones

preventivas y correctivas en el proceso.

Los resultados obtenidos son: mejoramiento en el proceso de recepcion, en el cual
se automatizé el método para ingresar tedricamente la materia prima al almacén y
un redisefio en el proceso de despacho mediante la eliminacion de actividades
innecesarias, luego simplificacion, integracion y automatizacién de las etapas que
perduran en el proceso. Con estos resultados, el aumento en los ingresos via
radiofrecuencia, la disminucion de formatos fisicos y operatividad en el proceso de
despacho y la disminucién de tiempos en el flujo de informacién, fueron mejoras

reflejadas por los indicadores.

Palabras claves: Pensamiento Sistémico, Mapas Mentales, Sistemas de

Informacion, redisefo



ABSTRACT

In this dissertation are presented an analysis of delivery and reception processes of
raw materials in Compafiia de Galletas Noel’s warehouse in which mental maps
and analysis of processes were used as a methodology identifying as an
improvement opportunity integrated with the administration system and the creation
of indicators that allows the supervision of the performance and take preventive and

corrective actions in the process.

The results obtain are: improvement in the reception process, in which the method
to introduce theorically raw materials to the warehouse was authomized and a
redesign in the delivery process thru an elimination of unnecessary activities, then
simplification, integration and automatization of the stages that stay thru the
process. With these results the raise in the incomes via frequency radio, the
diminution of physical formats and operativity in the delivery process and the
diminution of the time in the information process were improvements reflected by

the indicators.

Key words: Systems Thinking, Mental Maps, Information Systems, Redesign.



INTRODUCCION

En un ambiente tan competitivo y con un mercado tan exigente en el que se
encuentran actualmente las industrias, es de vital importancia lograr posicionar los
productos y/o servicios a nivel nacional e internacional; utilizando procedimientos,
herramientas o0 metodologias que generen diferentes ventajas competitivas. Una de
esas ventajas es el uso adecuado de los sistemas de informacién que permitan

monitorear los procesos y generar acciones que permitan marcar la diferencia.

Este proyecto de grado se realizdé en el Almacén de Materias Primas de
COMPANIA DE GALLETAS NOEL S.A.S, especificamente en los procesos de
recepcion y despacho. En el analisis de estos procesos se utilizaron metodologias
que permitieron eliminar actividades manuales, incrementando la eficiencia
operacional del almacén. Adicionalmente se crearon indicadores que permitieron
tener visibilidad de los procesos mediante informacion generada en el sistema de

informacion.



1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Compafia de Galletas Noel S.A.S pertenece al Grupo Nutresa S.A., empresa lider
en alimentos procesados en Colombia y uno de los diez grupos mas relevantes del
sector en América Latina. Fue creada en 1916 como una empresa dedicada a la

produccion de alimentos y ubicada dentro del sector industrial de Medellin.

En su claro proceso de expansion, Compafiia de Galletas Noel S.A.S, crece dentro
del mercado global, posicionando sus productos en 54 paises como: Venezuela,
Ecuador, Peru, Bolivia y paises del Mercosur, Estados Unidos, Centroamérica y
Caribe, Holanda, Australia, Portugal y algunos paises africanos. De esta manera, la
organizacion atiende el mercado, consolidandose aln mas para enfrentar los retos

del cambio, la competencia y la globalizacion de los negocios.

A nivel nacional, Noel cuenta con una planta ubicada en el sector industrial en
Guayabal-Medellin y gracias a su calidad y tradicién son lideres galleteros en el
pais. A nivel internacional, tiene tres plantas, dos ubicadas en Costa Rica, una en
Lagunilla y la otra en Uruca; y la tercera en Estados Unidos; procesos que la han
llevado a una expansion y crecimiento en el mercado, con unas ventas totales de

$874.603 millones de pesos.

El Grupo Nutresa tienen participacion en seis lineas de negocio: Céarnico, Galletas,

Chocolate, Cafe, Helados y Pastas, conformado por 44 empresas con presencia
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directa en 12 paises en América y exportaciones a 74 paises en el mundo. Manejan
unas ventas consolidadas de $ 4,46 billones de pesos anuales y un EBITDA de
$ 538.165 millones de pesos. Actualmente cuentan con 23.500 empleados en

Colombia y 5.800 en el exterior.

Son un grupo lider en el desarrollo y comercializacion de soluciones alimenticias
gue responden a las tendencias del mercado y brindan salud, nutricion, placer y

bienestar para los consumidores.

El amplio portafolio de alimentos del Grupo cuenta con marcas lideres que tienen
un amplio reconocimiento y valor en el mercado, tanto en Colombia como en el

exterior.

Carnes Galletas Chocolates Café Helados Pastas

S\

S | Tosw

1 Sabo Preferisd

A su vez, cada uno de estos segmentos esta dividido en grupos con diferentes

compalfiias; la estructura con algunas de ellas es la siguiente:
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Grupo Nutresa S.A. e
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21

BON

Replblica Dominicana



2. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Compainiia de Galletas Noel S.A.S, en busca de garantizar su posicionamiento en el
mercado nacional e internacional, considera estratégico el apalancamiento de sus
procesos en la tecnologia. Por lo anterior, la empresa destina gran parte de sus

recursos al mejoramiento de sus procesos Y flujos de informacion.

El almacén de Materias Primas de Compafia de Galletas Noel S.A.S, es el
encargado de recibir por parte de los proveedores nacionales e internacionales, los
pedidos realizados conforme con lo planeado por el equipo de compras y
planeacion.

Posteriormente, se almacena la materia prima en diferentes lugares de la bodega y
por ultimo y luego se despacha a los diferentes almacenes de Manufactura
conforme a lo requerido.

Actualmente, el proceso se hace bajo la plataforma SAP y se cuenta con tecnologia
de cddigo de barras y radiofrecuencia para apoyar la operacion. Aunque el almacén
cuente con la tecnologia, esta no ha sido utilizada eficientemente debido a:
inconvenientes presentados en la data maestra del sistema SAP con respecto a la
vida util del producto, impidiendo asi los ingresos via radiofrecuencia; insatisfaccion
por parte de los operarios para incorporarse en los nuevos procesos tecnologicos y
poca explotacion de las transacciones que incluye la plataforma SAP, llevando esto
a la realizacién manual de la mayoria del flujo de informaciéon en el proceso de

despacho.
Estas dificultades actualmente no estan medidas por ningun indicador que logre de
forma visible y clara observar los errores transaccionales que estan siendo

generados por el uso no adecuado de la tecnologia; contando adicionalmente con
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un alto volumen de digitacion manual que lleva a no poder contar con un flujo de
informacion en tiempo real.

El actual proceso del almacén (Figura 1) opera de tal forma que cumple con su
objetivo, pero no maximizando el uso de la tecnologia, es decir, los resultados
transaccionales como operacion son buenos pero requieren de mucha operatividad,

seguimiento y tiempo.

Los inconvenientes se presentan principalmente en el proceso de recepcion por las
dificultades encontradas en la data maestra del sistema SAP, la cual presenta
inconsistencias entre las vidas Utiles enviadas por los diferentes proveedores y la
que internamente tiene registrada el sistema, generando consecuencias en el

proceso de despacho.
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Figura 1. DIAGRAMA DE FLUJO DE INFORMACION EN TODA LA CADENA DE LA RED DE
VALOR

BASTECIMIENTO

Proveedores

*Informacion

Acorde con los requisitos entregan
la materia prima:

- Factura

- Certificado de Calidad

- Inspeccion de vehiculo

- Etigueta con cédigo de barra

- Roétulo de peligrosidad soélo si

aplica.

*Producto
Cumplen con las o6rdenes que

genera el MRP.

ALMACEN MATERIAS

MANUFACTURA

*Recepcion

-Recibe los documentos fisicos que el
proveedor envia con el vehiculo.

-Verifica que estén completos

Ingresa al sistema; para este caso se hace
manualmente.

*Almacenamiento

Ubica la materia prima que entra al
almacén en el sitio méas estratégico segin
la operacion; no se maneja un control
estricto de ubicacion.

*Despacho

Envia la materia prima a Manufactura
conforme a la necesidad de produccion
que ellos envian mediante un documento

fisico

Almacenes de Panta

de produccion

- Solicita al almacén de

materias primas
conforme con las
necesidades de

produccién.
- Inicia su proceso de

Manufactura




Actualmente, el almacén de Materias Primas cuenta con dos procesos para realizar
los ingresos tedricos, uno de forma manual y el otro via radiofrecuencia. De forma

manual se realizan el 54% y via radiofrecuencia el 46%.

En el proceso de despachos, los ingresos manuales son equivalentes al 100% de
las transacciones, cada solicitud de materia prima por parte de los diferentes
almacenes de Manufactura es realizada por medio de un formato fisico, lo que
implica que cada despachador en cada uno de los tres turnos del dia, debe ingresar
manualmente al sistema la informacién que el formato indique; esta operatividad es
lo que genera las dificultades en este proceso, agregandole que los errores con
respecto a la data maestra, lleva las consecuencias hasta el area de Manufactura.

Ver Figura 2.

Finalmente, para solucionar las diferentes brechas encontradas, se hard una
alineacion en la data maestra, donde se pueda asegurar que la vida util de los
proveedores quede igual a las registradas en el sistema; esto con el fin de hacer la

mayoria de los ingresos via radiofrecuencia.

A la vez, se utilizara las transacciones de la plataforma SAP para no tener que
utilizar los formatos fisicos, so6lo se haria cuando estrictamente sea necesario. Con
esto se espera una disminucion de errores transaccionales debido a que la

manipulacion de informacién sera minima.

Los indicadores que se utilizaran para dicha mejora son:

1. Aumento en el ingreso de materias primas via radiofrecuencia
2. Tiempo de ingreso
Disminucion de operatividad manual y formatos fisicos en el proceso de

Despachos.
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4. Tiempo de despacho

La realizacion de estas mejoras llevara a una disminucion en tiempo operacional de

los dos procesos.
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FIGURA 2. PROCESO "OPERACION ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS"
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3. JUSTIFICACION

La implementacion de las diferentes tecnologias de informacion que Compaiiia de
Galletas NOEL S.A.S ha realizado, ha permitido un mejoramiento en el flujo de
informacion entre sus procesos, tal es el caso de la implementacion de SAP
(Sistema, Aplicaciones y Productos) que ha integra las diferentes areas de la
Compalfiia en un solo sistema, permitiendo que en los procesos operacionales, la
manipulacion de la informacién y la digitacion de la misma se desarrolle de una
manera eficaz; asimismo, la implementacion de diferentes terminales de
radiofrecuencia ha facilitado el envio y recepcién de informacion entre las diferentes

areas y procesos de la Compaiiia.

De acuerdo con lo anterior, se ha evidenciado que la compafiia requiere de una
evaluacion de la calidad transaccional de la informacion en el Almacén de Materias
Primas, especificamente en los procesos de recepcion y despacho, para lograr que
el flujo de informacion sea en tiempo real y permita una integracion con los demas

eslabones de la cadena.

De esta manera, a través de la identificacion, el analisis y la implementacion de las
oportunidades de mejora detectadas, el proyecto busca alinear e integrar el
Almacén de Materias Primas con los demas procesos de la Compafiia, a través del
mejoramiento de la calidad transaccional del sistema SAP, lo cual permitird una
mayor eficiencia en el flujo de informacion, una disminucién en costos al eliminar
los documentos fisicos, menor tiempo de operacion y disminucién en operatividad

transaccional.
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4. OBJETIVOS

4.1 OBJETIVO GENERAL

Mejoramiento del sistema transaccional en los procesos de recepcion y despacho

del almacén Materias Primas de Compaiiia de Galletas Noel S.A.S.
4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
1. Analizar y evaluar el flujo de informacion en los procesos de recepcion y
despacho del almacén Materias Primas, desde el ingreso del material al

almacén hasta la entrega a Manufactura.

2. ldentificar procesos puntuales que presenten oportunidades de mejora en

toda la operacion transaccional de materias primas.

3. Perfeccionar el proceso transaccional con el que se ingresa la materia prima

al almacén, apalancado en el sistema de informacion SAP.

4. Implementar las mejoras identificadas en el proceso de recepcion.

5. Redisefar el flujo transaccional en el proceso de despacho del almacén de

Materias Primas que apunte al aumento en la trazabilidad de la informacion.

6. Implementar el nuevo método para el proceso de despacho.

7. Generar indicadores que permitan monitorear y hacer seguimiento a la

eficiencia operacional del almaceén.
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5. ALCANCE

Mediante el desarrollo del presente proyecto se analizara y evaluara el flujo de
informacion del Almacén de Materias Primas desde el ingreso del producto hasta la
entrega a Manufactura, con el fin de identificar oportunidades de mejora en los
procesos de recepcion y despacho que permitan mejorar la calidad transaccional e
impactar positivamente la eficiencia operacional. Ademas, la generacién de
indicadores que accedan a monitorear el proceso y hacer trazabilidad a través del

sistema de informacion.
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6. MARCO TEORICO

Para lograr un mejoramiento en el sistema transaccional en los procesos de
recepcion y despacho del almacén de Materias Primas de Compafia de Galletas
Noel S.A.S; es preciso confrontar las diferentes herramientas tedricas aplicadas al
tema.

Para lograr comprender en totalidad el mejoramiento del sistema transaccional, es
indispensable hacer uso del pensamiento sistémico, la reingenieria de los procesos
los mapas mentales y los diferentes procesos que abarca el Almacén de Materias
Primas, con el fin de poder impactar la calidad transaccional de la operacion

apoyados siempre en sistemas de informacion.

6.1 PENSAMIENTO SISTEMICO

Apartes tomados del libro Introducciébn al Pensamiento Sistémico de Joseph
O"Connor y lan McDermott, 1998.

6.1.1 ¢ Que es el pensamiento sistémico?

Es un sistema que contempla el todo y las partes, asi como las conexiones entre
las partes, y estudia el todo para poder comprender las partes; por el contrario, una
serie de partes que no estén conectadas no es un sistema, es sencillamente un

monton.

6.1.2 Ventajas del pensamiento sistémico

e Proporciona métodos mas eficaces para afrontar los problemas y mejores

estrategias de pensamiento.
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e Acaba para siempre con la actitud de "esfuerzo permanente” o la reduce
considerablemente.

e Instrumento fundamental para guiarse uno mimos y dirigir a otros con
eficacia.

e Util para crear y dirigir equipos, pues cada equipo de personas funciona

Ccomo un sistema.

6.1.3 ¢ Qué es un sistema?

Es una entidad cuya existencia y funciones se mantienen como un todo por la

interaccidn de sus partes.

6.1.4 Diferencias entre un sistemay un montén

Tabla 1. Diferencias entre un sistemay un montén

Sistema Montdén

Partes interconectadas que
funcionan como un todo.

Cambia si se quita o afaden|Las propiedades esenciales no se

Serie de partes

piezas alteran al quitar o afiadir piezas.

La disposicion de las piezas es|La disposicion de las piezas no es
fundamental. importante.

Las partes estan conectadas y|Las partes no estan conectadas y
funcionan todas juntas. funcionan por separado.

Su comportamiento depende de la|Su comportamiento (si es que tiene
estructura global. Si se cambia la|alguno) depende de su tamafio o
estructura se modifica el|del nimero de piezas que haya en
comportamiento del sistema. el monton.
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6.2 REINGENIERIA DE PROCESOS

Apartes tomados del libro Reingenieria de Procesos Empresariales: teoria y
practica de la reingenieria de la empresa a través de su estrategia, sus procesos y
sus valores corporativos de Juan Angel Alarcon Gonzalez, 1999.

6.2.1 ¢ Qué es lareingenieria de procesos?

La reingenieria de procesos es la comprension fundamental y profunda de los
procesos de cara al valor afiadido que tienen para los clientes, para conseguir un
redisefio en profundidad de los procesos e implantar un cambio esencial de los
mismos para alcanzar mejoras espectaculares en medidas criticas del rendimiento
(costos, calidad, servicio, productividad y rapidez) modificando al mismo tiempo el
propdsito del trabajo y los fundamentos del negocio, de manera que permita

establecer si es preciso unas nuevas estrategias corporativas.

6.2.2 Pasos para realizar Reingenieria de Procesos

e Toma de decision: Corresponde al lider que tiene la intuicion, conocimiento

y valor para impulsar una Reingenieria.

e Conocimiento de la situacién: Ante la marcha de la empresa, y de la
nueva situacion de los mercados, asi como anticipandose a los cambios de
adivina, el lider puede sentir la sensacion de que s6lo con una Reingenieria
podran sobrevivir en el futuro. Es muy importante anticiparse tanto a los

cambios tecnoldgicos como en los de los mercados.
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e Valoracion: El lider debe decidir a donde quiere llegar con la Reingenieria,

es decir, que va a ser de su nueva empresa y/o proceso.

e Utilizacién de las nuevas capacidades de las personas: Debido a la
elevacion de la formacion basica y a la generalizacion de la misma, las
personas estan mas posibilitadas para desarrollar sus capacidades, tanto en
la integracién de funciones como en la aceptacion de responsabilidades en

la toma de decisiones.

e Utilizacién de nuevas tecnologias: Las nuevas tecnologias, en especial la
informatica y las comunicaciones posibilitan la integracion de los procesos

fragmentados.

e Evitar errores: Es en este momento es cuando el lider debe marcar las
pautas que eviten aquellos errores que la experiencia indica que pueden

conducir la Reingenieria al fracaso.

6.2.3 La tecnologia como parte esencial en la Reingenieria de procesos

a. Introduccion: ElI mal uso de la tecnologia puede anular la Reingenieria. No
consiste en poner ordenadores a los viejos procesos, sino en utilizar la tecnologia
para redisefarlos de raiz.

La tecnologia abre nuevas posibilidades de hacer las cosas, crea nuevas
necesidades y establece nuevos mercados.

En algunos casos, las nuevas tecnologias no impiden que se dejen de hacer cosas

antiguas, pero posibilitan cosas nuevas.
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b. Incidencia de la Tecnologia en el concepto de Cambio
El cambio es el corazon de la Reingenieria. Por otro lado la tecnologia es
fundamental en el proceso de Reingenieria, ya que sin ella este proceso no podria
implementarse. Por lo tanto, el Cambio implica:

e La inclusion por primera vez en la organizacion de elementos tecnoldgicos,

o,

e La actualizacidon de la Tecnologia ya existente
c. Incidencia de la Tecnologia sobre los procesos
La aplicacion de la tecnologia a efectos de introducir no sélo elementos para la
automatizacion de las tareas desarrolladas en el proceso sino aplicarla a todo el
sistema.
De esta manera, la aplicacion correcta de la Tecnologia sobre el Proceso produce
determinados efectos:

e Aumento de la velocidad en la elaboracion de tareas

e Archivo y recuperacion de la informacién en forma organizada y rapida

Apartes tomados del libro La Esencia de la Reingenieria en los Procesos de

Negocio de Joe Peppard y Phillip Rowland, 1995.

6.2.4 Redisefo Sistematico de Procesos

El redisefio de procesos existentes, radica en la eliminacion de todas las
actividades que no agregan valor y la mejora de aquellas actividades que agregan

valor. Para esto se debe llevar a cabo los siguientes cuatro pasos:

e Eliminar: Todos los pasos del proceso que no agreguen valor deben
eliminarse, como tiempos de espera, duplicacién, transporte,

sobreproduccion, documentacion, defectos/fallas, controles, entre otros.
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e Simplificar: Se deben simplificar las tareas que permanecen luego de
eliminar las innecesarias. La busqueda de tareas complejas se facilita

identificando:

o Formas

o Procedimientos
o Comunicacion
o Tecnologia

o Flujos

o Procesos

o Areas Problema

e Integrar: Las tareas simplificadas deben integrarse para conseguir un flujo
sin obstaculos en la entrega del requerimiento del cliente y de la tarea de

servicio. Se deben integrar:

o Puestos
o Equipos
o Clientes

o Proveedores

e Automatizar: La tecnologia de la informacién es una herramienta valiosa
para acelerar los procesos y ofrecer servicios de mas alta calidad. Son
objetos de automatizacién procedimientos:

o Sucios, peligrosos o dificiles
o Aburridos
o Captura de datos

o Transferencia de datos
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o Analisis de datos

Apartes tomados del liboro Como hacer Reingenieria de Raymond L. Anganelli,
Jorge tr Cardenas Nannetti, Mark M. Klein, 2004.

6.2.5 Metas importantes para las organizaciones después de hacer

reingenieria en un proceso.

La siguiente figura muestra las diferentes metas que las organizaciones quieren
obtener cuando se logra una reingenieria, mostrando claramente cual es la menos

importante y la mas importante.

Figura 3. Metas importantes para las organizaciones después de hacer

reingenieria en un proceso.

Las mas
importantes Aumento de rentabilidad

Aumento de satisfaccion clientes
Disminuciéon de costos

Aumento de ingresos

Mejora de calidad

Mejora de productividad

Aumento de participacién de mercado
Aumento de precision

Las menos
importantes Aumento de rapidez
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6.3 MAPAS MENTALES?

6.3.1 ¢(Qué es un Mapa Mental?

El mapa mental es una representacién grafica de un tema, idea o concepto,
plasmado en una hoja de papel empleando dibujos sencillos; escribiendo palabras
claves propias, utilizando colores, cédigos, flechas de tal manera que la idea
principal quede al centro del diagrama y las ideas secundarias fluyan desde el

centro como las ramas de un arbol.

6.3.2 ¢ Para qué sirve un Mapa Mental?

Sirven para gestionar el flujo de informaciébn que diariamente utilizamos
facilitAindonos la organizacibn del pensamiento en un esquema sencillo,

permitiendo obtener una vision clara y global de las cosas.

6.3.3 Beneficios de los Mapas Mentales

Este instrumento de andlisis simple y practico permite:
e Incrementar el rendimiento personal
e Agilidad mental
e Capacidad de asimilar y procesar cualquier tipo de informacion
e Desarrollar técnicas de organizacion de ideas para su rapida asimilacion y

analisis.

1 http://www.slideshare.net/franklinedison/mapas-mentales-168440
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Compartir conocimientos o proyectos tanto a nivel grupal como de la
organizacion.

Reducir el tiempo para entender conceptos, alcanzar consensos y lograr
decisiones de grupo.

Aplicar mejor la imaginacion y creatividad en la toma de decisiones
Conseguir una eficaz transferencia de ideas, planeamientos y proyectos para

Su respectiva implementacion.

Aportes tomados del libro Organiza tus ideas utilizando mapas mentales de Jean-

Luc Deladriere, Frederic Le Bihan, Pierre Mongin, Denis Rebaud, 2006

6.3.4 Cémo disefiar y elaborar Mapas Mentales

El Ndcleo: El nacleo del mapa inicia el proceso creativo de la ramificacion,
por eso es se debe tomar el tiempo para elaborarlo. Los siguientes pasos

pueden ayudar para crear el nicleo:

o Colocar el tema bien centrado, que nos permita disponer de un
espacio de 360° para que del centro se desprendan ideas o
informaciones.

o No encerrar el tema central en un cuadrado o un rectangulo, se debe

escoger una forma vaporosa como una nube.

Las ramas: Son la expresion de un flujo que se expresa mediante una
cascada de ramificaciones. Es una estructura de conexiones fluidas que
permiten inducir una jerarquia irradiante. Los siguientes pasos pueden

ayudar para crear las ramas:
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o Las ramas deben tener aspecto organico, es decir, inspirado en las
formas de la naturaleza.

o La rama debe tener una longitud idéntica a la de la palabra que
soporta; ningun espacio puede perturbar el sentido que se le dé a la
conexion entre las ramas.

o Se deben distribuir armoniosamente en el espacio, para obtener una

estructura clara y agradable a la vista.

Palabras claves: estan encargadas de revelar la informacion paso a paso,
hasta ir tejiendo una red hecha de conexiones que conducen a una certeza o
por lo menos a una hipotesis probable. Los siguientes pasos pueden ayudar
para crear las palabras claves:

o Elegir la palabra clave por su capacidad para evocar la informacion
atil.

o Se debe escribir la palabra clave muy claramente sobre las ramas
para que puedan ser leidas rapidamente con una sola mirada, ya que
un mapa mas que leerse se escanea.

o Procurar no poner mas de una palabra por rama

Imagenes: Las imagenes pueden evocar mas de mil palabras, por eso, la
elecciéon de una buena imagen puede llevar al lector a lo que se pretende
representar. Los siguientes pasos pueden ayudar para crear buenas

imagenes:

o Escoger imagenes simples pero evocadoras
o Laimagen puede representar un concepto
o Para reforzar el impacto de las imagenes, se debe emplear los

colores y los efectos de sombra y relieve.
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e Color: El color tiene la capacidad de homogeneizar el mapa al mismo tiempo
de destacar una informacion en particular. Los siguientes pasos pueden

ayudar para obtener un buen color:

o Reservar un color distinto para cada rama principal
o Utilizar un color concreto para destacar un tipo de informacion.
o Se puede asignar un significado a cada uno de los colores

empleados.

6.3.5 Software de Mapas Mentales

Los software de mapas mentales son muy utilizados en los diferentes ambientes
laborales y universitarios, por eso, en internet y en el mercado se puede encontrar
varias herramientas graficas que permitan crearlos de forma sencilla y que a la vez
sean facil de manejar. Este software permite a los usuarios analizar de forma
acertada diferentes procesos y facilita la toma de decisiones.

Estos son algunos software que pueden ayudar a la creacién de mapas mentales:

e MindManager by Mindjet Corporation

e FreMind by MindJet Corporation
e IMindMap by Tony Buzan y Buzan Online
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6.4 SISTEMAS DE INFORMACION

6.4.1 ;Qué es un Sistema de Informacién?

Conjunto de elementos o componentes interrelacionados para recolectar (entrada),
manipular (procesamiento) y diseminar (salida) datos e informacion, que cuenta
ademas con un mecanismo de retroalimentacion para el cumplimiento de un

objetivo.?

6.4.2 Actividades de un Sistema de Informacion

Un sistema de informacién se compone esencialmente de cuatro actividades®:

eEntrada: Captura o reunion de datos puros tanto del interior de la
organizacion como de su entorno externo para su procesamiento en un
sistema de informacion.

eProcesamiento: La conversién, manejo y analisis de la entrada de datos
puros en una forma mas significativa para los seres humanos.

eSalida: La distribucion de la informacion procesada para la gente que la
usard o a las actividades para las que se utilizara.

eRetroalimentacion: Salida que se devuelve al personal adecuado de la

organizacion para ayudarle a evaluar o corregir la etapa de entrada.

2 Principios de sistemas de informacién: enfoque administrativo, Ralph M. Stair, George W.
Reynolds. (2000).

3 Sistemas de informacidn gerencial: administracion de la empresa digital, Laudon K.,
Laudon P. (2004)
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Figura 4. Sistema de Informacion
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6.4.3 Objetivos de los Sistemas de Informacién®

Los sistemas de informacién cumpliran tres objetivos basicos dentro de las
organizaciones:

1. Automatizacién de procesos operativos

2. Proporcionar informacion que sirva de apoyo al proceso de toma de
decisiones.

3. Lograr ventajas competitivas a través de su implantacion y uso

Apartes tomados del libro ERP, guia practica para la seleccion e implantacion de
Luis Muhiz, 2000.

4 http://fccea.unicauca.edu.co/old/tiposdesi.htm
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6.4.4 ¢Que es ERP (Enterprise Resources Planning)?

Sistema de planificacion de los recursos de gestion de la informacion que, de una
forma estructurada, satisface la demanda de necesidades de la gestion
empresarial. Se trata de un programa de software integrado que permite a las
empresas evaluar, controlar y gestionar mas facilmente su negocio en todos los

ambitos.

6.4.5 Ventajas al implantar ERP en una empresa

e Permiten ver y gestionar la red extendida de la empresa, sus proveedores,
alianzas y clientes como un todo integral.

e Bases de datos centralizadas en las que se registran, procesan, monitorean
y controlan todas las funciones de la actividad empresarial.

e Mejoras en la gestion interna de las empresas y sus procesos, asi como
reducir y controlar los costos en las diferentes areas, mediante el aumento
de la eficacia y simplificacién de los procesos de negocio.

e La transaccidon requiere de menor tiempo, por eso se puede invertir mas
tiempo realizando trabajos con mayor valor afiadido.

e Ayuda a los diferentes usuarios de la empresa a poder compartir la

informacion y el conocimiento, asi como mejorar su comunicacion.
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Figura 5. Esquema arquitectura modular de un ERP
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6.4.6 Software ERP

Dependiendo de la complejidad y la especialidad de las organizaciones, se ofrecen
en el mercado diferentes alternativas que pueden ser la solucion a los

requerimientos detectados. Algunos software son:

e SAP Business One by SAP (sistema que utiliza Compafiia de Galletas Noel
S.A.S)

o Oracle e-Business Suite by Oracle

e BAAN by Infor Global Solutions.

o PeopleSoft Enterprise applications by PeopleSoft

o JD Edwards EnterpriseOne & JD Edwards World by Oracle
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6.4.7 ERP (Sistema de planificaciéon de los recursos de gestion de la
informacion): SAP Business

SAP fue fundada el 1 de Abril de 1972 en la ciudad de Mannheim, Alemania, por
algunos antiguos empleados de IBM (Claus Wellenreuther, Hans-Werner Hector,
Klaus Tschira, Dietmar Hopp y Hasso Plattner) bajo el nombre de "SAP
Systemanalyse, Anwendungen und Programmentwicklung”. EI nombre fue tomado

de la division en la que trabajaban en IBM.

SAP establece e integra el sistema productivo de las empresas. Se constituye con
herramientas ideales para cubrir todas las necesidades de la gestion empresarial,
sean grandes 0 pequefias en torno a: administracibn de negocios, sistemas
contables, manejo de finanzas, contabilidad, administracion de operaciones y
planes de mercadotecnia, logistica, etc. SAP proporciona productos y servicios de
software para solucionar problemas en las empresas que surgen del entorno
competitivo mundial, los desarrollos de estrategias de satisfaccion al cliente, las
necesidades de innovacién tecnoldgica, procesos de calidad y mejoras continuas,
asi como el cumplimiento de normatividad legal impuesta por las instituciones
gubernamentales.

Los Mddulos de aplicacion son los siguientes:

e Gestion financiera (FI): Libro mayor, libros auxiliares, ledgers especiales,
etc.

e Controlling (CO): Gastos generales, costes de producto, cuenta de
resultados, centros de beneficio, etc.

e Tesoreria (TR): Control de fondos, gestidon presupuestaria, etc.

e Sistema de proyectos (PS): Grafos, contabilidad de costes de proyecto,
etc.

e Gestion de personal (HR): Gestidon de personal, calculo de la ndmina,

contratacion de personal, etc.
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¢ Mantenimiento (PM): Planificacion de tareas, planificacion de
mantenimiento, etc.

e Gestion de calidad (QM): Planificacion de calidad, inspeccion de calidad,
certificado de, aviso de calidad, etc.

e Planificacion de producto (PP): Fabricacién sobre pedido, fabricacion en
serie, etc.

e Gestion de material (MM): Gestion de stocks, compras, verificacion de
facturas, etc.

e Comercial (SD): Ventas, expedicion, facturacion, etc.

e Workflow (WF): Soluciones sectoriales (IS), con funciones que se pueden

aplicar en todos los médulos.”

6.5 CADENA DE ABASTECIMIENTO

La administracion de la cadena de abastecimiento se ha convertido en el tema
principal en muchas industrias con una firme idea de la importancia de una relacion
integrada entre clientes y proveedores. Esta administracion se ha convertido en el
camino para la mejora de la competitividad por medio de la reduccion de la

incertidumbre y el mejoramiento del servicio al cliente.

6.5.1 Elementos de la Cadena de Abastecimiento

De manera muy general la cadena de abastecimiento esta integrada por cinco
elementos: Proveedores, Transportes, la Empresa, los Clientes y la Comunicacion
entre ellos (Figura 6). La rapida interaccion entre estos elementos es indispensable

y genera una ventaja competitiva a la empresa que sepa utilizarla a su favor.°

° www.sap.com

® www.gestiopolis.com/canales2/marketing/1/logcadabas.htm
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Figura 6. Elementos de la Cadena de Abastecimiento
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La logistica agrupa las actividades que ordenan los flujos de materiales,

6.5.2 Logistica

coordinando recursos y demanda para asegurar un nivel determinado de servicio al

menor coste posible.

6.5.2.1 Logistica Integral

Es el conjunto de técnicas y medios destinados a gestionar el flujo de materiales y
el flujo de informacion.

El objetivo principal es satisfacer las necesidades en bienes y servicios de un
cliente y/o mercado en calidad, cantidad, lugar y momento; todo esto con el fin de
maximizar la satisfaccion del cliente y la flexibilidad de respuesta, y minimizar el

tiempo de respuesta y los costos.’

"Manual de Logistica Integral, Jordi Pau i Cos,Ricardo De Navascues, (2001)
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6.6 ALMACENAMIENTO

Son aquellos lugares donde se guardan los diferentes tipos de materiales,

permitiendo mantenerlos cubiertos de incendios, robos y deterioros.

6.6.1 Funcion de los Almacenes

e Permitir a las personas autorizadas el acceso a los materiales almacenados.

e Mantener en constante informacion al departamento de compras sobre las

existencias reales de los materiales.

e Llevar en forma minuciosa controles sobre los materiales (entradas y

salidas).
¢ Vigilar que no se agoten los materiales (maximos y minimos)

Apartes tomados del libro Disefio de industrias agroalimentarias de Ana Casp
Vanaclocha, 2004.

6.6.2 Almacenamiento de Materias Primas

En todas las industrias de alimentos es necesario disponer de almacenes de
materias primas, de productos terminados y de productos semi-elaborados.

En el disefio de almacenes de materias primas se realiza de forma que se asegure
un flujo constante de productos a la linea de proceso, de manera que en ningun
momento se produzcan paradas de las diferentes lineas; por lo cual se debe tener

presente los siguientes aspectos:
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e Capacidad horaria

e Horas diarias de funcionamiento de las lineas de procesos
e Tiempo de suministro de la materia prima

e Disponibilidad de la materia prima

6.6.3 Sistema de manejo de materiales e informacién®

Un sistema de manejo de materiales e informacion ingresa el inventario a la
bodega, lo mueve dentro de ella y lo saca de alli. Este proceso incluye las

siguientes funciones:

e Recepcion: los materiales se introducen a la bodega o almacén, por medio
de una identificacion, seleccién y etiquetado de los articulos. En el sistema

de informacién debe cargar el inventario tedrico.

e Almacenamiento: los materiales son almacenados en la bodega o almacén
segun las caracteristicas del mismo; esta informacion debe estar sustentada

tedricamente en un sistema de informacion.

e Despacho: los materiales salen de la bodega o almacén segun un
requerimiento del cliente. El sistema de informacion debe descargar el

inventario teérico.

® Marketing, Charles W. Lamb. (2006).
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Apartes tomados del libro Administracion del flujo de informacion: una guia para
comprender y organizar funciones de organizacion de informacion de Catie, 1976

6.7 FLUJO DE INFORMACION

6.7.1 Definicion

Destreza humana necesaria para transmitir, recibir o almacenar informacion en el

sistema transaccional.

6.7.2 La administracion como parte del sistema de informacion

La realizacion de cualquier actividad productiva requiere informacion, tratese de
investigacion cientifica, creatividad, artistica, produccion manual o automatica. El
productor necesitard una cantidad de informacion ya disponible o un flujo continuo
de informacion que le vaya ayudando.

La complejidad cada vez mayor del mundo, la velocidad de los nuevos
descubrimientos y la obsolescencia cada vez mas rapida de los conocimientos,
obligan a que los productores de toda clase, deben confiar en un flujo continuo y
actualizado de informacion para resolver sus problemas diarios con mejores

elementos de juicio.

6.7.3 Sistemas utilizados para ingreso, almacenamiento y despachos de

materiales

e Etiqueta codigo de barras: cddigo basado en la representacion mediante
un conjunto de lineas paralelas verticales de distinto grosor y espaciado que
en su conjunto contienen una determinada informacion. De este modo, el

codigo de barras permite reconocer rapidamente un articulo en un punto de
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e la cadena logistica y asi poder realizar inventario o consultar sus
caracteristicas asociadas. Actualmente, el codigo de barras esta implantado

masivamente de forma global.’

Figura 7. Ejemplo etiqueta cddigo de barras

0200123 0PQABI 391W

- — '\ﬂ_} Ly J‘H—J \ -

Institucion Denominacian Empaque Numero consecutive Digito verificador

e Terminales de Radiofrecuencia: Sistema que utiliza terminales
inalambricas que pueden ser portatiles o se pueden instalar en montacargas
u otro tipo de vehiculos. Por lo general, estos equipos integran un lector de
cédigo de barras, aunque en ocasiones éste puede ser un dispositivo
separado y conectado a la terminal mediante un cable. Las terminales
cuentan con una pequefia pantalla y un teclado a modo de interfaz con el
operador. Ademas, se asume que los equipos van a ser utilizados dentro de

un area limitada, como por ejemplo un almacén o un patio de maniobras.*°

® http:/les.wikipedia.org/wiki/C%C3%B3digo_de_barras
*http://Ivww.gs1pa.org/boletin/2005/marzo/boletin-mar05-art4.html
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Figura 8. Ejemplo terminales de radiofrecuencia

53



7. PROCESOS DE MEJORA

Las etapas empleadas para mejorar el sistema transaccional en el Almacén de
Materias Primas de Compafia de Galletas Noel S.A.S, se desarrollan segun el

marco teorico:

7.1 IDENTIFICACION DEL SISTEMA DE MEJORA

Compafia de Galletas Noel S.A.S es un sistema integral que esta conformado por

varias areas que logran cumplir sus objetivos por la unién de los mismos.

Las areas que conforman la compafia son: Manufactura, Logistica, Mercadeo,
Negocios Internaciones, | & I+D, Calidad, Financiera, Gestion Humana v,

Comunicacion.

El sistema a mejorar es el area de Logistica y el subsistema en el que se centrara

todo el analisis es la Cadena de Abastecimiento.

La Cadena de Abastecimiento esta conformada por varios equipos que trabajan

unidos para lograr que la cadena no se rompa; estos equipos son:

e Planeacién Integral: Equipo encargado de planear la demanda y el
producto terminado de la compafia; a la vez se encargan de abastecer la
materia prima y el material de empaque para abastecer los diferentes

almacenes.

e Almacenes: Equipo encargado de recibir, almacenar y despachar a

Manufactura los materiales requeridos (materia prima, material de empaque,
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producto terminado) para cumplir con el plan de produccién y asi lograr una

elevada satisfaccion del cliente.

e Proyectos: Equipo encargado de planear y ejecutar proyectos logisticos que

mejoren los procesos de la cadena de abastecimiento.

e Servicios logistica Internacional: Equipo encargado de manejar el proceso
de logistica internacional, que involucra crear pedido, distribucion

internacional y entrega a los clientes.

El almacén de Materias Primas, subsistema que se encuentra dentro del equipo de

almacenes, sera el proceso en el cual se realizara la mejora en este proyecto.

7.2 PASOS PARA ANALIZAR, DIAGNOSTICAR Y REDISENAR LOS
PROCESOS DE RECEPCION Y DESPACHOS DEL ALMACEN

El Almacén de Materias Primas cuenta con tres procesos para cumplir sus
requerimientos como proveedor y cliente; pero a la vez, tiene diferentes actividades

que pueden ser mejoradas y para esto requiere de un equipo de trabajo.

7.2.1 Identificar los equipos de trabajo

7.2.1.1 Equipo lider del proyecto

Personas que lideraran el proyecto en el cual se realizara una mejora en el sistema
transaccional de los procesos de recepcion y despachos del almacén de Materias

Primas de Compafia de Galletas Noel S.A.S; son colaboradores de la Compaiiia y

seran nombrados a continuacion relacionando sus cargos:
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Tabla 2. Equipo lider del proyecto

Nombre Cargo

Coordinador  Almacén
Materias Primas
Coordinadora Proyectos
Logisticos

Analista de Proyectos
Logisticos

Ivan Dario Toro

Lina Maria Londofo

Laura Grajales Alvarez

La participacion de este equipo se debe a los conocimientos de cada uno de ellos y

el aporte que puedan dar al proyecto.

1.

Ivan Dario Toro: Coordinador del almacén de Materias Primas; posee la
capacidad de analisis necesaria para identificar y evaluar las posibles
mejoras en los diferentes procesos del Almacén de Materias Primas.

Esta persona es esencial en este proyecto, debido a que los diferentes
auxiliares del almacén, que son los que directamente trabajaran con los
nuevos procesos, estaran bajo los lineamientos de éste, con el fin de
aumentar el nivel de eficiencia en los procesos intervenidos en este

proyecto.

Lina Maria Londofio: Coordinadora de los diferentes proyectos que se
realizan en el area de logistica. Por su rol, experiencia y conocimiento es

esencial en la ejecucién de éste.

Laura Grajales Alvarez: Apoyo en el equipo de proyectos. Encargada de
realizar los diferentes trabajos de campo, los diagndsticos requeridos, entre
otras; analizando las posibles mejoras y poniéndolas en conocimiento de

todo el equipo de trabajo.
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7.2.1.2 Equipo operativo

Personas directamente implicadas en las mejoras a nivel transaccional que se
realizardn en los procesos de recepcion y despacho del almacén. A continuacion

seran nombradas relacionando sus cargos.

Tabla 3. Equipo Operativo

Nombre Cargo

Humbeiro Olaya Auxiliar almacén (recepcion T4)
Carlos Mario Vanegas Auxiliar almacén (despacho T1)
Pedro Pablo Gonzélez Auxiliar almacén (despacho T2)
Luis Angel Acevedo Auxiliar almacén (despacho T3)

Como se menciona anteriormente, el equipo operativo del proyecto esta
conformado por Auxiliares que trabajan directamente en la operacion del almacén.
Cada uno de ellos opera en un turno establecido por la compafiia y labora seis dias

a la semana.

7.2.3 Analizar y entender los procesos de Recepcion y Despacho del Almacén
Como se habia mencionado anteriormente, el Almacén de Materias Primas cuenta
con tres procesos que rigen su operacion: recepcion, almacenamiento y despacho

(Ver Figura 2).
Para este proyecto solo trabajaremos con los procesos de recepcion y despacho.
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7.2.3.1 Recepcidn

El proceso de recepcion del Almacén de Materias Primas, cuenta con dos

actividades principales: flujo vehicular y recepcion de materia prima.

e Flujo vehicular: Actividad en la cual los vehiculos de los diferentes
proveedores solicitan un turno para entregar la materia prima al almacén. El
orden de los turnos tienen algunas restricciones dependiendo de las
caracteristicas de las materias primas, teniendo en cuenta que son

productos perecederos y algunos refrigerados.

Los detalles del flujo vehicular esta dado en la Figura 9:

Figura 9. Flujo vehicular

El turno se asigna por orden de
llegada de los vehiculos a porterfa

Una vez enturnado se le informara
Grandes volimenes . | oportunamente al conductor sabre la
- = hora de la cita para el descargue

Cada que un vehiculo nuevo llega a porteria
58 racibe un correo con la lista actualizada

Vl# {gjgs El dia asignada para la entrega
i B A se encuentra acordado desde
- Flujo vehicular H la realizacion del pedido

Volimenes menores - | Si se requiere la utilizacion de un muelle
~ | para el descargue el proveedor debe
solicitar cita telefonicamente el dia anterior

( Se establecen conjuntamente con el
RECEPCION

praveedor los dias en los cuales
Grasa bombeable y oleina - deben llegar los vehiculos

e Recepcion de Materia Prima: Actividad donde se realiza la inspeccion
necesaria a toda la materia prima que ingresan al almacén, tanto fisica como

tedricamente. La fisica consiste en revisar que los materiales cumplan con
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los requerimientos de calidad definidos por la compafiia para el
almacenamiento. La parte tedrica es en la que se debe validar que el
proveedor junto al material, envie todos los documentos asociados a la
entrega. Estos documentos son: Factura o remision, certificado de calidad,
inspeccién de vehiculo, etiquetas con cédigo de barras y rétulo de
peligrosidad (sélo si aplica).

Luego que la verificacion demuestre que el producto cumple con los
requerimientos de la compafia para recibir la materia prima, se continua con
el ingreso de la informacion a la plataforma, que como anteriormente se ha

mencionado es SAP.

Cada pedido debe llegar con una etiqueta de cddigo de barras llamada
“etiqueta resumen”, la cual contiene la informacién general del material, lote,

fecha de vencimiento y numero de pedido.

Con esta etigueta es que se realiza el cargue teorico del inventario al
almacén. Este proceso puede hacerse por dos métodos; el primero es via
radiofrecuencia, el cual consiste en leer el cédigo de barras de la etiqueta
resumen, ésta trae la informacion asociada a la entrega y si es correcta se
acepta traslado, asi culminaria la operacion; el otro medio es por la
transaccion MIGO, ésta consiste en entrar toda la informacién del pedido

manualmente al sistema, dando la posibilidad a diferentes errores humanos.
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Figura 10. Recepcion documental

Factura/Remision
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Revision - ,
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|
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) / =" documento de recibo) - \.I’Iamdmfﬂ
( | Manualmente (MIGO)
RECEPC'ON | Compra en firme
= Genera registro
- preliminar de factura . MIR7 Registrar forma Prelim. fact. recibida

L

7.2.3.1.1 Proceso Transaccional Recepcion

A nivel transaccional, el proceso de recepcion tiene dos formas de realizar la

actividad:

7.2.3.1.1.1 Radiofrecuencia

Para los ingresos via radiofrecuencia el proceso es el siguiente:

1. Entrar a la transaccion de RF
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Figura 11. Paso 1 para ingreso via RF

Menu RF

F2Rein
[ Fapack || F4 cont

[ 1consutacc .. |

| 2 Recepcion OC .. I

| I.Traslado Almacén I

Fa Sal Sel.

2. Entrar a la opcion 2 mostrada en la Figura 11. En ese momento se debe leer
los dos codigos de barra que trae la etiqueta resumen; ésta lectura puede
hacerse en el orden que se desee. Luego seleccionar F5. Ingreso.

Figura 12.Paso 2 para ingreso via RF

Recepcion Ord.compra

Lectura codigo 1
0297707 232320031 31001

Lectura cadigo 2
4004500272102

Lectura cadigo 3

Linea Pedido 10
Top1ea3

Fa. Ingreso
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3. En este paso pueden pasar dos situaciones: Una, es que se logre visualizar
la Figura 13; si es asi, solo se debe verificar que la informacién que trae el
sistema sea correcta y seleccionar F1. Grab. Esto genera el documento

contable y carga el inventario.

Figura 13.Paso 3 para ingreso via RF

Recepcion Ord.compra

F1. Grah
F3. Back
Pedido: (4500272102
PRODUCTOS SRD 5.4

Cen. [GN10] n1n. B4 [3)

Fecula del maiz

Cant. 33.000
K&

Late |25

F/R

Fec.Cad. 11.04 2012

CertCald. B

Marrm . erwio

La otra situacion es que al dar F5. Ingreso se visualice la Figura 14; que indica que
via radiofrecuencia no se permite hacer la operacion por diferencias en fechas de

caducidad.
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Figura 14. Rechazo de la RF para realizar ingresos

Recepcion Ord.compra

Fecha de Fahbric.:

no puede ser
pasterior a Fecha
Actual

Cuando por medio de la terminal de radiofrecuencia no se permite hacer el ingreso,
es donde entra la parte manual de la operacion; ésta consiste en digitar toda la

informacion requerida en la transacciéon MIGO.

7.2.3.1.1.2 MIGO - Entrada de Mercancia

Este proceso se hace de la siguiente forma:

1. Entrar a la transaccion requerida
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Figura 15. Paso 1 para ingreso manual

@] Entrada de mercancias Pedido - Laura Catherine Grajales Alvarez

sotiar resumen | O] | Retnes [ vercer | o

Enirada de mercancig| [Pedico 3 B j EMEntmercancias 161 |
B e e 15

Fachadocumento [15.4. 2011 Heta de snirega

Fecha contab. 15.04 2011 Carta de porfe Titcabec.

3 [0 Vaeindvidia 2

| inea [Tit breve mat ot Jcren umlu_ [macén Lote [civaloracian]c. J5[Tipo de stocks [ce. et [ciient
]
: |
a B
a o
[MCT laiD
EE] [EE [ wste cortenco | [ EIE#

Digitar los parametros requeridos. En la Figura 16 se muestra todos los
campos que deben ser completados manualmente por el Auxiliar de

Recepcion; estos suman un total de nueve datos.

Figura 16. Campos a digitar en transaccion MIGO

Entracla de mercancias Pedido 4500272132

| Activar rasumen | J @ I | Retener H arificar H Contahilizar | I Ayuda |

[Entrada de mercanciZ| [Pedida & [4se0zr2132fd) |

Materialm Se { Datos pedido { Intet { Lote i Imputacidn Material . Ctd. . Se . Datos pedido \nterlm Imputacidn

Ctden UM de entrada [6.348 EE Late 12354RC

Ctden U dealmacan 6,348 [ke | Late de proveedor |12354RC |

Ctd.en nota entrega B340 Fe fabricacidn 01.01.2011

FeCaduc/FePreferCans |t39 04 zmw[ﬂ)
Cantidad pedida 28.008 KG
Cantidad entrada 21660 | CtdContenedores Clase de valoracidn |MATPRANAL |

|\5t:mr MCIEs.. LUMPIMIento de 1as Narmas de envia | Ed}
Material Cid Se Intg 3
iMaormas de envio Z1 Mormas de envio .l
Pedidn 5er21%2 10 (&
Cumplimienta de hormas de enyin
= ; 180 Pto.
Ind.entrega final Fijar autormnatics®) ®Norma cumplida
i 50 Pto.
Solicitante [sHIDTORD | TF 3659999 O orma parciaimerte cumplida
O Mortma no cumplida 1 Pto

Natmas de envio 1] Evaluar

;Certificada inel.? S F| Certificadn de Cal

B

)

wl| [[]Posicion OK Linea
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3. Verificar que no falte ninguin dato y que la informacion esté correcta; luego
guardar. Esto genera un numero de documento contable y el inventario es

cargado tedricamente al Almacén de Materias Primas.

Este proceso manual es generado porque se presentan inconsistencias entre la
informacion de fecha de caducidad que tiene la Data Maestra de SAP con la que
envia el proveedor en su entrega, es decir, cuando la etiqueta es leida por la RF y
SAP no encuentra alineacion entre ese valor y el que tiene guardado, no permite

hacer el ingreso via radiofrecuencia.

7.2.3.2 Despacho

Actividad en la cual se le entrega al cliente directo (Manufactura), toda la materia
prima requerida para el proceso productivo.
Este cliente se divide transaccionalmente en seis almacenes, los cuales

independientemente solicitan el material requerido.

Manufactura, cuando requiere materia prima, envia al Auxiliar de turno para que se
dirija a la bodega y le entrega al Auxiliar de Despacho un formato fisico que
sustente la solicitud; luego que la materia prima es despachada fisicamente, el
Auxiliar de Despacho se dirige a introducir la informacion en SAP por medio de la
transaccion de Traspaso de materiales, en la cual digita la informacion que trae el
formato de soporte entregado por Manufactura. Cuando el reporte genera un
documento contable, el inventario tedrico es descontado del Almacén de Materias

Primas y cargado inmediatamente a Manufactura.
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Proceso Tumo 1y3 -

.‘:'.bESPACHb':;'x.'?—

{ Hetramientas Tecnolggicas |

Figura 17. Despacho de Materia Prima

Lo hacen para menudeos y fodos los

1. Esiar p@ndiantﬁ d& IOS P8d|d0$ qIJB p|8nta so"c"a A Cﬁmﬂ hacen los pedidUS ‘-_,‘ Salida dﬂ AlmaCéﬂ

2. Despachar los pedidos y generar el
traslado en SAP para descontar el
inventario.

3. Ocasional; $i se presenta alguna
devolucion que tiene como motivo el
no cansumo total del material, se
realiza un traslado de nuevo al
almacén,

Visualizar loles &
MMBE - RESUMEN STOCK . idenificar el del gasto

Trasladar la materia prima del almacén
de materias primas a algunos almacenas
MB1B - TRASLADOS . de manufactura ylo visceversa.

Salida o despacho para el restaurants.
Validar como seria el proceso de pedido
MB1A - TOMA DE MATERIAL . para este caso.

7.2.3.2.1 Proceso Transaccional Despachos

-, Materiales de la bodega de esencias,

A nivel transaccional, el proceso de despacho se realiza de la siguiente forma:

1. EIl Auxiliar de Manufactura se dirige al Almacén de Materias Primas con un

formato fisico que indica almacén destino, referencia y

requieran para el proceso productivo.
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Figura 18. Formato — Salida de Almacén
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2. El Auxiliar de Despacho, luego de entregar la materia prima fisicamente,
debe entrar a la transaccion de Registrar Traspaso de materiales; alli debe

digitar la informacion que tiene el formato fisico.

Figura 19. Registrar traspaso de materiales
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3. Verificar que la informacion este correcta y guardar. Esto genera un nimero
de documento contable, descontando asi el inventario del Almacén de

Materias Primas y cargandolo a Manufactura.

En la Tabla 5 se puede observar el total de formatos fisicos (2.095) generados en
promedio por cada almacén de Manufactura durante un mes regular. En la tabla se
logra observar que se tiene un numero elevado de formatos fisicos, por lo tanto, el

mejoramiento se centrara en la eliminacion de estos.

Tabla 4. Formatos fisicos mensuales utilizados para el proceso de despacho

en cada uno de los almacenes de Manufactura

Formatos fisicos para
despacho
Almacén Cantidad
1 245
2 50
3 805
4 400
4 295
5 275
Otros casos 25
TOTAL 2.095

A nivel econdmico también se tendra un ahorro, debido a que cada formato tiene un
costo de $25. Aunque, hay que recordar que las principales mejoras con la

eliminacién de estos formatos fisicos son:

e Trazabilidad de la informaciéon
¢ Informacion en linea de los inventarios en los diferentes almacenes.
e Disminucioén de errores transaccionales.

e Cuidado del medio ambiente
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7.2.3.3 Indicadores de Gestion

En el andlisis del proceso inicial, debe incluirse la medicion de los procesos de
Recepcioén y Despacho para poder tener indicadores de medicion de la gestion

realizada con el proyecto.

El proyecto se enfocd en los cuatro siguientes indicadores con los que se podra

medir el proceso de mejora:

1. Aumento en las entradas via radiofrecuencia: Este indicador mostrara las

entradas a nivel transaccional que se realicen via radiofrecuencia.

2. Tiempo de ingreso: Este indicador mostrara el tiempo transcurrido desde
que el Auxiliar de Recepcion comienza el proceso de ingreso a nivel
transaccional, hasta que el inventario es cargado al Almacén de Materias

Primas.

3. Disminucién de operatividad manual y formatos fisicos en el proceso
de despachos: Este indicador mostrara la disminucion de formatos fisicos y
operatividad manual en este proceso, utilizando la plataforma de la

compaifia.

4. Tiempo de despacho: Este indicador mostraré el tiempo transcurrido desde
que el Auxiliar de Manufactura solicita la materia prima, hasta que el

inventario es descargado del Almacén.

De acuerdo a lo mencionado, los indicadores de gestiébn con los que se inicia el

proyecto son los siguientes:
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Tabla 5. Indicadores de Gestion Iniciales

Indicador Valor inicial
A,umen_to en Ias_ entradas 47%
via radiofrecuencia.

Tiempo de ingreso. 100%
Disminucion de formatos

fisicos en el proceso de 0%
despacho.

Tiempo de despacho. 100%

7.2.4 Diagnostico de los procesos de Recepcion y Despacho

Segun el andlisis realizado en el numeral anterior, las mejoras seran realizadas en
los procesos de Recepcién y Despacho en el sistema transaccional.

En el proceso de recepcion, al realizar ingresos manuales, se generan errores
transaccionales que aumenta la diferencia entre el dato teérico y el dato fisico; por
lo tanto se genera reproceso en la operacion. Lo que se pretende es disminuir las
falencias en la Data Maestra de SAP, logrando realizar todos los ingresos via
radiofrecuencia y disminuyendo los tiempos de operacion.

En el proceso de despacho, se pretende eliminar los documentos fisicos que
Manufactura entrega al almacén como soporte del pedido; y lograr que se realicen
bajo la plataforma de SAP . Con esto, se descarta la posibilidad de digitar algun tipo
de informacién por parte de los Auxiliares de Despacho del Almacén de Materias

Primas, disminuyendo asi el tiempo de operacién.
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7.2.5 Perfeccionamiento y Redisefio de los procesos de Recepcién y

Despachos.

7.2.5.1 Perfeccionamiento en el proceso transaccional de Recepcidn

En la Figura 20 se puede visualizar por medio de un diagrama de flujo como

funciona el proceso y cual es su punto clave a mejorar.

Figura 20. Diagrama de flujo — Proceso de Recepcidén

Recibirla

Infarmacian entra
.| automaticamente al
sistema S4P

materia prima

RECEPCION

|N0

. Entrar._ Sistema genera
informacion nimerg de

SALIDA Devolverpedido manualmente al ! documentoque
sistema SAP soporta el ingreso

Entrar informacién manualmente al sistema SAP, es la actividad que no le agrega
valor a este proceso, por lo tanto, debe ser perfeccionado para lograr que todas las

entradas se hagan por medio de radiofrecuencia.

Como se hablo anteriormente, el inconveniente se genera en la alineacion entre la
Data Maestra de SAP y lo enviado por el proveedor en las etiquetas de cddigo de

barra.

El equipo que conforma el proyecto, definié que para eliminar dichas diferencias, el

proveedor deberia establecer en dias la vida util de su producto, ya que lo hacian
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en funciébn de meses o afos generando diferencias y éste seria el valor que

finalmente se ingresaria a SAP como dato maestro del material.

Para lograr que estos valores queden alineados completamente, el proveedor debe
enviar a la Compaiiia las nuevas fichas técnicas de los productos y el almacén
debe seguir realizando el proceso manual mientras los lotes que ya estaban

producidos salgan del inventario del proveedor.

Dandole fin a estas restricciones, el nuevo proceso de recepcion a nivel

transaccional se hara segun el numeral 7.2.3.1.1.1 y el flujo del proceso segun la

Figura 21.
Figura 21. Diagrama de flujo — Perfeccionamiento Proceso de
Recepcion
Recibirla
materia prima Lesratiquets Informacion entra
. resumen con .| automaticamenteal
. 8 B | sistemasap
; |
RECEPCION
| NO !
|l Sistema genera
— nimera de
-. Devolverpedido documento que
soporta el ingreso
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7.2.5.2 Generacion de reporte y creacion de indicador para el proceso de

Recepcion.

La automatizacion, la cual involucra eliminar actividades que no generen valor

agregado al producto, debe mostrar resultados positivos para la operacion.

Para este caso, el reporte que alimenta el indicador es generado del ERP (SAP),
por medio de la transaccion Lista documentos material.
En las siguientes figuras, se ilustran los pasos para generar el reporte y alimentar el

indicador.

1. Entrar a la transaccion Lista documentos material y completar los campos

gue se requieran para filtrar la busqueda al detalle deseado.

Figura 22. Lista documentos material (paso 1)

Lista documentos material

Datos de posicidn
Material a (=]
Centro gni@ a E
Almacén 1041 El E
Laote a B
Proveedor a B
Clienta a (=]
Clase de movimiento 101 a E
Stock especial a E
Datos cab.
Fe.contabilizacion 61.03.2011 a El .B3.2B11| [2]
Mormbre del usuario a E
Clase de operacidn a E
Referencia a E
Opciones de visualizacion
Layout
Fuente de datos
[w]Baze de datos
[]Doc.breves
[ Releer doc breves en archivo
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1.A. Este reporte es generado mes a mes y tiene un tiempo aproximado de

ejecucion de cinco minutos.

En la Figura 23 se visualiza el resultado de la ejecucion

Figura 23. Lista documentos material (paso 1.A)

Lista documentos material

(L0 100 beomrom o ) o e ) 2 2]

Matema\hexm breve de material 1CMV| Lote | Ctd.en UM entrada|Dnc material |Mnt\ |0rden |U | Imparte ML
7001 E vas pasas 31 B3 80- 4946789998 KG 0
Foo110 31 65 180- 4046712742 KG 0
300178 Salvado de TRIGO x 25 kg MS 311 2101050104 60- 4046736526 KG 1}
30017e; 311 2101050104 150- 4946714425 KG 0
300178 311 2101020104 350- 4046732600 KG 0
700109 Sal yodada 311 102072 1.700- 4046762255 KG 1}
700109 311 102072 850- 4946807669 KG 0
700109 311102072 850- 4046778428 KG 0
700109 3111101042 100- 4046733778 KG 1}
700109 311 102072 850- 4946790063 KG 0
700109 311 102072 B50- 4946710042 KG 1}
700109 311 102072 1.700- 4946708368 KG 1}
700109 311 1101042 100- 4946720897 KG 0
700109 3111101042 100- 4946724637 KG 1}
700109 311 102072 850- 4046741269 KG 1}
700109 311 102072 850- 4946718527 KG 0
7001131848 Calmiel 311 10761 20- 4946721087 KG 1}
700108 SAB chocolate hiscuit 311 |B3303A4 100- 4946721087 KG 1}
700121 SAB Butter Vlla flavar 3ok 50- 4946762861 KG 0
700121 311 [10K101 60- 4946709945 KG 1}
700042; Pirofosfato acido de sodio 311 SAPPO1S 50- 4946778428 KG 0
700042 311 SAPPO1S 75- 4946797736 KG 0
700042 311 |SAPPO14 60- 4946762255 KG 1}
700042 311 SAPPO1S 50- 4946709342 KG 0
TAnAa 211 [2aPPn1A Ta. AOART1ARAT ers n

2. Exportar la tabla a Excel:
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Figura 24. Lista documentos material (paso 2)

A B c D E F G H 1 J

1 [ e e SENGEER] -o.=~ UM entrada UME Importe ML
2 [7001100 Uvas pasas 511 85 "1946789998 o000 -80,000 KG 0
3 (7001100 Uvas pasas 11 65 "a946712742 o000 -180,000 KG 0
4 (3001782 salvado de TRIGO x 25 kg MS 311 210105010A 4346786526 0000 -50,000 KG 0
5 3001782 Salvaco de TRIGO x 25 kg MS 311 2101050104 4846714425 0000 -150,000 KG 0
6 (3001782 Salvado de TRIGO x 25 kg MS 311 2101050104 2346733699 0000 -350,000 KG 0
7 (7001093 Salyodada 311 102072 "1946762255 0000 -1.700,000 KG 0
s (7001093 Salyodada 311 102072 "1946807665 D000 -850,000 G 0
9 (7001093 Sal yodada 311 02072 "a346778428 00D -850,000 KG 0
10 7001093 Sal yodada 311 1101042 "1946793778 ooon -100,000 KG 0
11 (7001093 sal yodada 311 102072 "1946730063 D000 -850,000 KG 0
12 7001093 Sal yodada 311 102072 "1946710042 D000 -850,000 G 0
13 (7001093 sal yodada 11 102072 "1946709368 D000 -1.700,000 KG 0
14 (7001093 salyodada 311 1101042 "1946720897 'ooon -100,000 KG 0
15 (7001093 Sal yodada 311 1101042 "1946724697 0000 -100,000 KG 0
16 (7001093 Sal yodada 11 102072 "1946741269 D000 -850,000 G 0
17 7001093 sal yodada 11 102072 "1946718527 D000 -850,000 KG 0
18 7001131 SAB Colmiel 311 0761 "1946721087 ooon -20,000 KG 0
19 (7001098 SAB chocolate biscuit 311 63303AA 1846721087 0000 -100,000 KG 0
20 7001211 SAB Butter Vlla flavor 311 10K101 "1946762861 D000 -50,000 KG 0
21 (7001211 SAB Butter Vlla flavor 311 10K101 "1946709945 D000 -50,000 KG 0
22 7000422 Pirofosfato acido de sadio 311 SAPPOIS 4946773428 0000 -50,000 KG 0
23 7000422 pirofosfato acido de sadio 311 SAPPOIS 4346797736 0000 -75,000 KG 0
24 (7000422 Pirafosfato acido de sadio 311 sAPPOIS 4846762255 000 -50,000 KG 0
25 7000422 pirafosfato acido de sadio 311 saAPPOIS 4846709342 ‘0000 -50,000 KG 0
26 7000422 Pirofosfato acido de sadio 311 SAPPOIS 4946718527 0000 -75,000 KG 0
27 [7000422 Pirafosfato acido de sadio 311 SAPPOIS 4846735050 0000 -75,000 KG 0
M 4+ v Base - Indicador Nuevo ¥ o - - [

3. Copiar el dato exportado y pegar en el archivo del indicador.

Cuando los datos son pegados en el archivo del indicador, este debe ejecutarse

de forma automatica. La formula que lo genera es la siguiente:

Ingresos via radiofrecuencia = (Total ingresos teoricos /Total ingresos via RF)

Las mejoras en este proceso se observan en la Figura 25.
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Figura 25. Indicador proceso de Recepcién — Aumento en el ingreso de

materias primas via radiofrecuencia

AUMENTO EN EL INGRESO DE MATERIA PRIMA VIA RADIOFRECUENCIA

nov-10 dic-10
AUMENTD EM EL INGRESC DE MATERIA
AUMENTO EN EL INGRESD DE MATERIA PRIMA ViA RADIOFRECUENCIA

PRIMA ViA RADIOFRECUENCIA

B Totsl =ntradss mes BTotal entradas
manuales mi=s manusles

B Total =ntradss mes E Total =ntradss
con RF mies zon RF

ene-11 feb-11

AUMENTO EM EL INGRESO DE MATERIA
PRIMA VIA RADIOFRECUENCIA

AUMEMNTO EM EL INGRESD DE MATERIA
PRIMA VIA RADICFRECUENCIA

B Total =ntradss

W Total antradas mi=s manuakes

mes manuales

B Total =ntradss

ETotal entrad
i b mes con RF

mes con RF

AUMENTO EM EL INGRESD DE MATERIA

mar-l PRIMA ViA RADIOFRECUENCIA

ETotal =ntradss
mes mianuales

W Total =ntradss
mes con RF

7.2.5.3 Redisefio en el proceso transaccional de Despacho

En la figura 26 se puede visualizar por medio de un diagrama de flujo como

funciona el proceso y cuales son sus puntos claves a mejorar.

Este disefio se desarrolla acorde con los pasos establecidos en el marco tedrico.
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Figura 26. Diagrama de flujo — Proceso de Despacho

. Entregar
Se gEneraun numera ; fisicamentelos |, g NO
dedocuments ™ materiales Recibir

fisica

DESPACHO

Se carga el inventano Entrarinfarmacion
al almacen de 1-|  manvalmente al
Manufactura sistema SAR

La actividad numero uno mostrada en la figura 26 esta conformado por dos
actividades: llenado de formato fisico por parte del Auxiliar de Manufactura y

entrega del formato.

7.2.5.3.1 Eliminar

En esta etapa se detectan todos los pasos del proceso que no agregan valor y se

eliminan.

1. Recibir formatos fisicos por parte de Manufactura (paso 1), es una de las
actividades que no agregan valor a la operacion ya que no se aprovecha
realmente el ERP con el que cuenta con la compafiia, por el contrario, tienen
la posibilidad de caer en el error de la digitacion. Ademas, estos formatos
pueden perderse entre tanta operacidbn y esto generara errores en el

inventario.

2. Entrar informacion manualmente a SAP (paso 3), es la otra actividad que no
le agrega valor a la operacién, debido que esto genera muchos errores

transaccionales e informacién poco confiable en tiempo real.
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7.2.5.3.2 Simplificar

En esta etapa se simplifican las actividades que quedan luego de haber identificado

las innecesarias que se pueden eliminar.

Acorde con el paso anterior, el proceso de despacho en el almacén queda

conformado por los siguientes pasos:

Figura 27. Proceso simplificado del proceso de despacho

Entregar
Segenera unnimero | fisicamente
de documento hY los materiales
DESPACHO |
Se carga el inventario -
alalmacén de . Verificar
Manufactura

|

Recibir
transaccionalmente
necesidad del
Manufactura

SALIDA

Aungue siguen siendo los mismos cinco pasos, las actividades de ellos no seran

las mismas de acuerdo a la eliminacion del punto anterior.

El primer y tercer paso pueden simplificarse en la medida que se automatice el

proceso de crear la necesidad o pedido de materia prima por parte de Manufactura.

El paso de automatizar este proceso se explica en el numeral 7.2.5.3.4.

7.2.5.3.3 Integrar

En esta etapa, las tareas simplificadas deben integrarse para conseguir un flujo sin

obstaculos.

Se detecta como oportunidad de integracion los pasos 3, 4y 5, en la medida que se
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automatice el paso 1; debido a que el proceso de despacho a nivel transaccional
comienza desde recibir por medio del ERP la necesidad de Manufactura y asi, la
verificacion, generacion de documento contable y descargue del inventario, puede
hacerse en un solo paso y en menos tiempo.

En la siguiente figura se puede visualizar el proceso del almacén después de la

integracion.

Figura 28. Redisefio del proceso de despacho del almacén de MP

Verificacian,
generacian del Entregar
documento contable y | | fISIcal;nen}e
[ 05 materiales
DESPACHO cargue de inventario a
Manufactura

Recibir
transaccionalmente
necesidad del
Manufactura

7.2.5.3.4 Automatizar

La tecnologia de la informacion es una herramienta valiosa para acelerar los

procesos Yy ofrecer servicios de mas alta calidad.

Teniendo claro esto, se define que el primer paso que debe automatizarse es la
creacion de la necesidad o pedido que Manufactura le realiza al almacén de la

materia prima que requiere.

Con base en esto, la automatizaciéon del paso uno se describe a continuacién y en

ella los nuevos pasos para hacerlo.
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El proceso de despacho comienza igual que antes, cuando Manufactura requiere
materia prima para generar el producto terminado.

Cuando se tiene clara la necesidad, el Auxiliar de Manufactura realiza los

siguientes pasos en el ERP (SAP) para generar la reserva de la materia prima.

1. Ingresar el usuario y la clave personal para acceder al menu principal de

SAP.
Figura 29. Ingreso al ERP (SAP)
H =
‘ Usuarios  Sistema  Ayuda Mend Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda
‘0 100 Cee DHB On 0| mb21 dH Caf BHEA &0,
SAP SAP Easy Access
EIEIEEDIEE
Mandante 300 (7 Favoritos
- = Mend SAP
) b (3 oficina
Usuarios ETTTEETTT?TE I [J Componentes multiaplicaciones
(B¥3EC b (7 Logistica
I (] Finanzas

Idioma I (] Recursos Humanos

[ ] Sistemas info
b (3 Herramientas

2. Entrar a la transaccion para crear la reserva

Paso 1: se deben digitar todos los parametros requeridos para obtener la

informacion deseada, como centro, clase de movimiento, rango de fecha,
entre otros.

80



Figura 30. Crear reserva (paso 1)

Crear reserva: Acceso

@ MNueva posicidn

Fecha base 15.10.2018| [¥]Evaluar calendario
Clase de movimienta |11
Centro GH1O
Modelo
MN° reserva

Paso 2:
Digitar los parametros requeridos para obtener la informacion deseada.
Estos pueden ser el almacén receptor, cédigo del material, cantidad,

almaceén origen, lote, entre otras.

Figura 31. Crear reserva (paso 2)

Crear reserva: Nuevas posiciones

[0 sorarposicion]

Clmovirniento 311| TR Trasiado en ce
Destmercancia
Alm.recept 1028
Fosiciones

Pos  Material Ctd.en UME Ce alm. Laote M
1| 7ea1054 1 GN1E B00110808RG|[e)

2 GN1E

3 GNTE

4 GNTE

5 GN1E

3 GN1E

7 GN1E

3 GN1E

] GNTE

10 GN1 8
11 GN1E
12 GN1E
13 GN1E
14 GNTE
15 GNTE
16 GN1E

Cuando estos datos estan completos, se guarda y el sistema genera un numero de

reserva el cual sustenta la solicitud.
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El proceso puede continuar de dos formas; si la materia prima es requerida con
urgencia el Auxiliar del almacén se dirige personalmente al Almacén de Materias
Primas y con el nimero de la reserva, recibe fisicamente el material; si no es asi, el
Auxiliar de Despacho debe hacerle seguimiento constante a las reservas creadas
(Procedimiento detallado en el numeral 7.2.5.4).

Cuando el numero de la reserva esta en poder del Auxiliar de Manufactura por
cualquiera de las formas anteriormente mencionadas, el proceso a seguir es el

siguiente:
3. Modificar la reserva solo si es necesario; este proceso solo se hara si por
errores humanos se digita el lote o la cantidad incorrecta.
Paso 1: En este momento se digita el nimero de la reserva ya creada.

Figura 32. Modificar reserva (Paso 1)

Modificar reserva: Acceso

N° reserva h 4936538

Paso 2:

e Cambiar la cantidad y/o el lote.
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Si se desea borrar la reserva por paro en produccion o cualquier
inconveniente presentado, se debe dar click en el cuadro B y este
guedar seleccionado.

e Guardar

Figura 33. Modificar reserva (Paso 2)

Modificar reserva 0014936535: Tratam.colectivo

IEI|§| Detalles desde posicidn |

Cl.maovimiento 31| TR Traslado en ce.
Cestmearcancia
Alm recept 1028
Fosiciones
FPos  Material Ctd.en UME Ce. Alm. Lote M 5Fin B
1)|7o01854 1 KG | GM1E GaEt1oaERc [+ (|

4. Entrar a la transaccion Traspaso de materiales para trasladar el inventario
tedricamente del Almacén de Materias Primas a cualquiera de los seis

almacenes de Manufactura

Paso 1

e Seleccionar el botén Por reserva, mostrado en la Figura 34
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Figura 34. Traspaso tedrico de materiales (Paso 1)

Registrar traspaso: Acceso

[ Posicién nueva |i| Porresewa..|i| For pedido... || Parametros LVS .

Porreserva ... (FB)

Fecha documento 15.10.2010 Fecha contab. 15.108.2010

Vale de material |

Texdo de cabecera ‘

Propuesta para posiciones doc.

Clmavirmiento an Stock especial
Centro GN1 B. Mativo movimienta
Almacen 1041 [ Proponer lineas cero

“ale acompariamiento mercancias

Cimpr. O vale individual
O vale indiv. con td-insp
@ Vale colectivo

Paso 2

e Digitar el nUmero de reserva
e Seleccionar el chulo verde

Figura 35. Traspaso tedrico de materiales (Paso 2)

= modeln: Reserva
MN® reserva Lm. E Subprod
14936538 || | [1oa1] || [ sel. ampliada

Buscar reseras

haterial

Centro de coste |—|

Orden

Elementa PEP |
Grafo l—"—|

Activn fijn [ ]

Centro receptar —|

Al raceptar |—|

Pedida cliente | |
Centra GN1D

Fecha necesidad _|

[1sin imputacidn
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Paso 3

Visualizar que la informacién que trae automaticamente el sistema este
correcta. Si no es asi, devolverse al paso 3.

e Dar click en el cuadro SaF mostrado en la Figura 36

e Guardar

Figura 36. Traspaso tedrico de materiales (Paso 3)

Registrar traspaso: Imagen de seleccién

Cl.movimiento 311| TR Traslado en ce.

Destinatario

MN* reserva 14936535
Alm.recept 1028
Fosiciones
FPos  Material Cantidad UME Alm. Lote NL Ce. Pos _SaF
1|70E1654 1 KG | 1641 00611 000RC GN10 |1
Entrada 1 de 1

Luego de guardar, se genera el numero de documento contable y se descarga el

inventario del Almacén de Materias Primas y se carga al almacén receptor de
Manufactura.
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7.2.5.4 Generacion de reportes y creacion de indicador en el proceso de
Despacho

7.2.5.4.1 Reporte para visualizar reservas en el proceso de Despacho

Como se menciono en el paso 2 del numeral 7.2.5.3.4, existe una transaccion por
la cual los Auxiliares de Materias Primas pueden visualizar el estado de las
reservas, es decir, cuales estan pendientes por despachar, cuales fueron borradas

y cuales fueron trasladadas.

Los pasos para generar el reporte son los siguientes:

1. Entrar a la transaccion Lista de reservas gestion de stocks

Paso 1

e En este paso se seleccionan los parametros requeridos para encontrar el
valor deseados, como centro, fecha de necesidad, almacén receptor, entre

otros.
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Figura 37. Lista de reservas gestion de stocks (Paso 1)

Lista de reservas gestion de stocks

Datos de reserva

Material

Centra GN1E

Fecha de necesidad 20681 . 2011
Mormbre del usuario

[o] sl e]=]4]

Dest.mercancia

Imputacian
[ Sin imputacion
Centro de coste
Orden
Elemento PEF
Grafo

@ 0w W

Operacian
Activo fijo
Subndrmero
Centro receptor

Almacen receptar |102E

FPedido cliente

Fos.pedido cliente

[o]elslw]o]e]e] [e]o]e]d]

QWD @D o
,_

Reparto pedido clte.

Alcance de la lista
[+] Reservas ahiertas [+] Salidas
[¥] Reservas anulables [+] Entradas
Imposible movimiento mercanc.

[ ©pciones de visualizacidn
| Layvout /MEZ-RY

2. Visualizar y analizar la informacion que arroja el sistema.

Como se muestra en la Figura 38, esta transaccion muesta muchos detalles del
proceso; pero en especial te indica en que estado se encuenta la reserva. Toda la
coluimna M debe tener X porque es la que indica que la creacion de la reserva;
ademas si tiene la X en SFin es porque ya fue trasladada al almacén destino o si la
tiene en Bor es porgue la reserva fue borrada y no existio ningun traspaso; pero si

no tiene X quiere decir que esta pendiente por despachar al cliente.
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Figura 38. Lista de reservas gestidon de stocks (Paso 2)

Lista de reservas gestion de stocks

D D DDDD ‘ResewaHPusiciu’nHTumar‘

i N°resewa|Fechanec‘ |Materia| |Tembreve de material |Alm‘ | Cld.en UM emrada|Lute |M|SFin |Eur |Rec‘ |Numbre lsuaro |Fechabase | Ctddif‘|Um|
17480856 20012011 70054 AZBlanco 1041 6000 |35009900RC X X 1028 EXGNLCGRAJAL | 20.01.2011 0KG

] 0012011 |T001085  Grasavegetal solida 1041 1340 |46 AR 1026 |EXGNLCGRAJAL 20.01 2011 0 kG
0012011 7001083 Fecula del maiz 1041 1875 4403 K 1028 EXGNLCGRAJAL | 20.01.2011 0KG

| 17480654 2001201 TO010BG  Lecheen povo ton crema 1041 80 BITI0E X% 1028 EXGNLCGRAJAL | 20.01.2011 0KG
| 174B0703 200 011 TODM0S¢  AZBlanco 1041 3000 |35005900RC X X 1028 EXGNLCGRAJAL | 20.01.2011 0KG
B 0012011 70085 Grasa vegetal solida 1041 1260 4G AR 1028 EXGNLCGRAJAL | 20.01.2011 0KG

7.2.5.4.2 Creacién de indicador para el proceso de Despacho

Con la eliminacién de actividades que no generan valor agregado al producto, los
procesos deben mostrar resultados positivos. Por medio de la creacién de

indicadores es que se logra ver los resultados en un proceso de mejoramiento.

Para el proceso de Despacho, el reporte que alimenta el indicador es generado del

ERP (SAP), por medio de la transaccion Lista documentos material.

En las siguientes figuras, se ilustran los pasos para generar el reporte y alimentar el

indicador.

1. Entrar a la transaccion Lista documentos material y seleccionar los
pardmetros necesarios para obtener la informacion requerida; como centro,
namero de almacén, clase de movimiento, fecha de contabilizacién, entre
otros.
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Figura 39. Reporte para generacion de indicador (paso 1)

Lista documentos material

Datos de posicidn

Material a [ =
Centro \ani0| a [ ] 2
Almacen 1641 A [ ] =
Lote a E
Proveedar a =
Cliente a E
Clase de movimiento 31 a :l o
Stock especial —| a :| E
Datos cah.
Fe.contabilizacidn 01.03.2011 a 31.03.2011[=) o
Mombre del usuatio | a | o
Clase de operacidn | ] a :| o
Referencia | a | =

Opeiones de visualizacion

Layout

Fuente de datos
[¥]Base de datos
[JDoc.kreves
[ Releer doc breves en archiva

Fsirinfn archivn

1. A. Este reporte es generado mes a mes y tiene un tiempo aproximado de

ejecucion de seis minutos.

En la Figura 40 se visualiza el resultado de la ejecucién.
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Figura 40. Reporte para generacién de indicador (paso 1.A)

Lista documentos material

k1D &

1]

e [ =) o o L2 e

Material| Texto breve de material Tom]Lote | Ctd.en UM entrada[Doc.material [Moti_[Orden Ju. T IFnporte ML
7001@ Uvas pasas 311 |65 80- 4946760908 kG 1}
700110 311 |65 180- 4946712742 KG 1}
300178 Salvado de TRIGO x 25 kg MS 311 2101050104 50- 4846786526 KG a
300178 311 2101050104 150- 4846714424 KG a
300178 311 2101050104 350- 4846733699 KG a
700109 Sal yodada 311 (102072 1.700- 4946762255 KG 1}
700109 311 (102072 850- 4946807669 KG 1}
700109 311 (102072 850- 4946770428 KG 1}
700109 311 (1101042 100- 4946793778 KG 1}
700109: 311 (102072 850- 49467090063 kG 1}
700104: 311 (102072 850- 4946710042 KG 1}
700108 311 102072 1.700- 4946709368 KG a
700109 311 1101042 100- 4846720897 KG a
700109 311 1101042 100- 4846724697 KG a
700109 311 (102072 850- 4946741269 KG 1}
700109 311 (102072 850- 4946718527 KG 1}
700113 S5AB Caolmiel 311 10761 20- 4946721087 KG 1}
7001094 SAB chocolate hiscuit 311 |B3I303A8 100- 4946721087 KG 1}
700121 S4B Butter Vlla flavor 311 [10k101 50- 4946762861 kG 1}
700121 311 [10K101 50- 4946700945 KG 1}
700042 Pirofosfato acido de sodio 311 |SAPPO1S A0- 4946778428 KG 1}
700042 311 |BAPPO1A 75 4846797736 KG a
700042 311 | BAPPO1A A0- 4946762264 KG a
700042 311 |BAPPD1S 50- 4946700342 KG 1}
TOMNAY 214 capPnd R TELAQARTAORDT [ n

2. Exportar la tabla a Excel:

Figura 41. Reporte para generacion de indicador (paso 2)

y
40 1041
WO n

v
311
Base

3001782
3001781
7001050
So01174
3001601
3001781
001051
001174
3001781
7001053
001174
3001781
7001050
001051
7001043
"Jo01050
01174
7001050
001782
"Toa1048
3001174
3001174
"To01049
3001781
~ Indicador

Salvado de TRIGO x 25 kg MS
Harina GRAHAM poli x 40 kg MS
Ajonjoli descortezado y tostad
Harina MAQUILA NOEL Sal
Chips mini noel 22.5kgx 1 ¢j
Harina GRAHAM poli x 40 kg MS
Cracker arkady-ferme activ
Harina MAQUILA NOEL Sal
Harina GRAHAM poli x 40 kg MS
AZ Refinado grano fino
Harina MAQUILA NOEL Sal
Harina GRAHAM poli x 40 kg MS
Ajonjoli descartezado y tostad
Cracker arkady-ferme activ
Oleina de palma
Ajonjoli descortezado y tostad
Harina MAQUILA NOEL Sal
Ajonjoli descortezado y tostad
Salvado de TRIGO x 25 kg MS
Oleina de palma
Harina MAQUILA NOEL Sal
Harina MAQUILA NOEL Sal
Acido citrico
Harina GRAHAM poli x 40 kg MS
FOTO " Comparative - %2

TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.
TR Traslado en ce.

1946714425
2945719305
346714451
1946747350

1346719305
71946719305
945747350
1346741275
71946718351
71946721235
71346710094
71946710082
71946709103
1346732175
1946726782
71946732229
346747497
1945733699
71946760671
346728144
1946728007
71946718527
7946710082
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2101050104
2101450104
521050710
5104284107
Ta945723933 36110
2101350104
0102110
2103550024
2101350104
071210N0
510508013A
2101350104
521050710
m02110
190211F
521050710
6105080134
521050710
2101050104
190211F
5105080134
6105286134
GEOM11BGTD
2101350104

GNLAACEVEDO

GNCMVANEGAS
GNLAACEVEDO

GNPPGONZALEZ
GNCMVANEGAS
GNCMVANEGAS
GNCMVANEGAS
GNPPGONZALEZ
GNPPGONZALEZ
GNCMVANEGAS
GNCMVANEGAS
GNLAACEVEDO

GNLAACEVEDO

GNLAACEVEDO

GNCAMARTINEZ
GNMNJCARTAGEN
GNCAMARTINEZ
GNPPGONZALEZ
GNPPGONZALEZ
GNLAACEVEDO

GNCMVANEGAS
GNCMVANEGAS
GNCMVANEGAS
GNLAACEVEDO

04:44:58
08:24:00
04:47:26
20:07:14
10:51:26
08:24:06
08:24:06
20:07:14
18:36:37
07:53:21
09:28:58
01:31:29
01:27:46
00:56:48
14:57:.08
12:13:20
14:57:30
20:08:35
15:30:26
23:02:15
13:07:14
13:14:44
08:01:12
01:27:46

LF 130211F = todo

LF55-G=993 Kg

GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10
GN10

‘Do1ez77135
0018376828

‘Do18389185 -

TDo18281083
0018377135
‘Donsarrias

TDozs3s91ss 1

0013388968
Dosazr01n
‘Do8378476
‘0018376643
‘Do18376646
‘Do8a76640
‘0013385477
‘bo1sasaszz
‘Donsassazs
0013389167
‘18385576
‘Do18as9219

‘0013382874 -1t
-2

‘18382875
‘Donsazr0ze
‘0018276645

KN
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3. Copiar el dato exportado y pegarlo en el archivo del indicador que se
compone de dos partes: la primera es disminucién de operatividad manual y

la segunda es disminucion de formatos fisicos.

4. La primera parte del indicador se realiza mensualmente y contiene la

siguiente formula:

Disminucion de operatividad manual = (Total despachos teoricos

introducidos manualmente/Total despachos tedricos)

Las mejoras en este proceso se observan en la Figura 42.
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Figura 42. Indicador proceso de Despacho — Disminucion de operatividad

manual en el proceso de Despachos

DISMINUCION DE OPERATIVIDAD MANUAL EN EL PROCESO DE DESPACHOS

nov-10

Operatividad en Despachos Mes

mlinsss
transaccionales
introducidss
manualments

ene-11

Operatividad en Despachos Mes

Blin==s
transaccicnales
introducidas
mianuslments

Blin=ss
transaccionales
utilizando =1
sist=ma

mar-11

dic-10

feb-11

Operatividad en Despachos Mes

M Lin=as
transaccionales
introducidas
manualments

WLinzas
transaccionalas
utilizando =] sistama

Operatividad en Despachos Mes

Hliness
transaccionales
introducidas
manualments

Bliness
transaccionales
utilizando =1
sistama

Operatividad en Despachos Mes

Hlin=as
transaccionales
introducidas
manualments

BLin=as
transaccicnales
utilizando =1
sistama

La segunda parte del indicador también se realiza mensualmente y contiene la
siguiente formula:

Disminucion de formatos fisicos = (Total nimero de reservas / Total nUmero
de documentos contables)

Las mejoras en este proceso se observan en la Figura 43.
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Figura 43. Indicador proceso de Despacho — Disminucion de formatos fisicos
en el proceso de Despacho

DISMINUCION DE FORMATOS FISICOS UTILIZADOS EN EL PROCESO DE DESPACHO

nov-10

dic-10

Disminucion de formatos fisicos
utilizados en el proceso de Despacho

B Utilizacisn
de Formstos
Fisicos

Disminucign de farmatos fisicas
utilizadosen el proceso de Despacho

B Utilizacidn de
Formatos
Fisicos

B Na Utilizacidn
de Formtos
Fisicos

ene-11

feb-11

Cisminucion de formatos fisicos
utilizados en el proceso de Despacho

B Utilzscign da
Formatos
Fisicos i

W No Utilizacion
de Formatas
Fisicos

Disminucicn de formatos fisicos
utilizados en el proceso de Despacho

W Utilizacidn de
Farmatos
Fisicos

HNa Utilizacidn
de Formatas
Fisicos

mar-11

Disminucian de formatos fisicos utilizados
en el proceso de Despacho

B Utilizacidn d=
Formatos
Fisicos

B Mo Utilizacidn
die Formatos
Fisicos
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7.2.6 Necesidades del personal en el manejo de los nuevos procesos

En los procesos de recepcion y despacho del Almacén de Materias Primas, el
personal involucrado en el mejoramiento del sistema transaccional no tendra
variaciones, al igual que los Auxiliares de Manufactura; pero si deberan considerar

algunos cambios en sus procedimientos. A continuacion se mencionan:

1. El Auxiliar de Recepcion no debe volver a realizar el proceso manual con el cual
se ingresaba la materia prima. Esta persona no tendra muchos cambios en su
proceso ni tendra que capacitarse debido a que los ingresos via radiofrecuencia

ya son de su conocimiento.

2. Los Auxiliares de Despacho deben capacitarse para que en el momento de
realizar los traslados tengan el conocimiento de entrar a las transacciones
mencionadas en el numeral 7.2.5.3.4 (pasos 3 y 4) y puedan realizarlo sin

esperar formatos fisicos ni digitar informacion.

3. Los Auxiliares de Manufactura deben capacitarse para que en el momento de
necesitar fisicamente la materia prima, tengan el conocimiento de entrar a las
transacciones mencionadas en el numeral 7.2.5.3.4 (pasos 2 y 3) y asi no

diligenciar el formato fisico anteriormente utilizado.

4. EIl Coordinar del Almacén de Materias Primas continla siendo la persona con
autoridad para poder realizar las modificaciones y/u observaciones pertinentes a
los procesos del almacén. A su vez, debe ser capacitado en el conocimiento de
las transacciones, como es su funcionamiento y los nuevos procedimientos de

los Auxiliares; asi podra tomar decisiones cuando lo requiera.

94



8. RESULTADOS OBTENIDOS

Con el mejoramiento del sistema transaccional en el proceso de Recepcion y
Despachos en el Almacén de Materias Primas, se obtienen los siguientes

resultados:

1. Perfeccionamiento en el proceso transaccional con el que se ingresa la

materia prima al almacén, logrando:

Alineacién entre la Data Maestra de SAP y la informacion enviada por el

proveedor.

Permite a los usuarios de dicha informacion siempre estar seguros de lo
gue visualizan en SAP. A la vez, ésta alineacion es la que permite los

ingresos via radiofrecuencia sin ningun tipo de inconveniente.

Disminucién de errores transaccionales

El Auxiliar del Almacén encargado del proceso de recepcién, no tendra
gue digitar ninguna informacién en el sistema; simplemente validar los
datos que la lectura via radiofrecuencia genere. Esto evitara errores en
digitacién, disminucion en tiempo de operacion y reproceso transaccional,

el cual consiste en anular las entradas ya generadas.
Disminucion en tiempo de operacion

El flujo transaccional del proceso de recepcion, referente a todo el
proceso ocupa un disminuira el tiempo de operacion en un 75%
aproximadamente; debido a que no se tendra que realizar ninguna
entrada tedrica al almacén de forma manual, solo se hara por medio de la
radiofrecuencia la cual solo exige leer codigos de barra y verificar

visualmente la informacidn que arroja el sistema.
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Introducir completamente el uso de la radiofrecuencia a la operacion.

La compafia maneja varios lineamientos los cuales deben ser acogidos
por los diferentes procesos que la componen, entre esos esta la
tecnologia; por lo tanto, el Almacén de Materias Primas debe buscar
acogerse a ella y aplicarla en las actividades que la componen, ya que
desde la recepcion hasta el despacho mejora la trazabilidad y visibilidad

de la informacion

2. Redisefio del flujo transaccional en el proceso de Despacho,

obteniendo:

Trazabilidad de la informacién

Posibilidad de rastrear en el sistema que se pidi6 por parte de
Manufactura (cantidad-referencia), cuando lo pidi6 (fecha) y cuanto se
entrego por parte del Almacén de Materias Primas (cantidad). Esta es

una transaccion en tiempo real.

Informacién en linea de los inventarios en los diferentes almacenes.
Se conocera en tiempo real tanto el inventario del Almacén de Materias
Primas como el de los almacenes de Manufactura.

El inventario en el sistema sera igual al inventario fisico en el momento

gque quiera ser validado.
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Disminucién de errores transaccionales

El Auxiliar del Almacén encargado del proceso de despacho no tendra que
digitar ninguna informacion en el sistema; simplemente validar y modificar
sOlo si asi lo requiere. Esto evitar4 errores en digitacion y a la vez
diferencias entre el inventario fisico y tedrico, s6lo por este motivo.

La parte de digitacion sera realizada por el Auxiliar de Manufactura, que si
por algin motivo comete un error, tendra varios procesos posteriores al
cargue del inventario para visualizarlo y corregirlo, ya sea por Manufactura
o por el Almacén de Materias Primas.

Disminucion en tiempo de operacion

El flujo transaccional del proceso de despacho, disminuira el tiempo de
operacion en un 43% aproximadamente; debido a que el Auxiliar de
Materias Primas no tendra que realizar ningun despacho tedrico a
Manufactura de forma manual, sélo se realizara validacion visual de la

informacién que el Auxiliar de Manufactura genere por la reserva.

Cuidado del medio ambiente

Anualmente se dejaran de utilizar un promedio de 25.000 formatos fisicos
para esta operacion; una contribucion a la estrategia de cero papeles y al

cuidado de la naturaleza.

3. Mejoras en los Indicadores de Gestién

Los procesos de mejora realizados en recepcion y despacho del Almacén de
Materias Primas, disminuyen los tiempos de operacion por digitacion manual
al generarse la informacion automaticamente desde el sistema. Asi mismo,

todos los tiempos muertos asociados al flujo de informacion son eliminados
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con el nuevo disefio. Estas mejoras en tiempo son visibles debido al
aumento en las entradas via radiofrecuencia y la disminucion de formatos

fisicos en el proceso de despacho.

A continuacién se muestra en la Tabla 9 el cambio de los indicadores de
gestidn con los que se inicio el proyecto, mostrando las mejoras generadas:

Tabla 6. Indicadores de Gestion Finales

Indicador Valor inicial | Valor Final |Variacion
A,umen_to en Ias_ entradas 47% 100% 530
via radiofrecuencia.

Tiempo de ingreso. 100% 25% 75%
Disminucion de formatos

fisicos en el proceso de 0% 100% 100%
despacho.

Tiempo de despacho. 100% 57% 43%
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9. CONCLUSIONES

Para realizar procedimientos de mejora en cualquier actividad que conforme una
compainiia, es indispensable relacionarlo con todos los eslabones de la cadena para

identificar qué factores pueden afectarla.

Se observa que la automatizacion de los procesos transaccionales en recepcion y
despacho del Almacén de Materias Primas es de vital importancia para lograr un

aumento en la eficiencia operacional.

Con ayuda de los Mapas Mentales, se logra analizar y entender de forma mas
sencilla todo el proceso de recepcion del Almacén de Materias Primas, en especial,
la parte transaccional. A partir de este entendimiento, se contabiliza el total de
entradas que se realizan manualmente y se opt6 por eliminar este proceso y con
ayuda del sistema de informacion SAP, realizar todos los ingresos via

radiofrecuencia, aumentando del 47% de ingresos manuales promedio al 100%.

Usando la Reingenieria de Procesos como filosofia de mejora y los Mapas
Mentales para comprender el funcionamiento del proceso de despacho en el
Almacén de Materias Primas, se logro la eliminacién de actividades que no generan
valor agregado al proceso, luego se simplifican, se integran y se automatizan las
que permanecen en la operacion, aumentando asi de 0% de despachos utilizando
el sistema transaccional al 100%.

Con la eliminacion de estos formatos fisicos, se logré generar un ahorro en dinero y
fue una contribucién a la estrategia de cero papeles de la compafia; ademas se

aporto al cuidado de la naturaleza.
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La generacion de indicadores es requerida para lograr medir la gestion del
proyecto. Basado en esto, el mejoramiento del proceso de recepcion paso del
100% de minutos por ingreso al 25% de minutos por ingreso; una reduccion del
75%, y en el proceso de despacho paso de 100% de minutos por despacho al 57%

minutos por despacho; una reduccion del 43% en la operacion.

El conocimiento a nivel transaccional de los procesos de recepcion y despacho del
Almacén de Materias Primas, junto con la motivacién y compromiso del personal
involucrado, fueron de mucha importancia para sacar con éxito este proyecto;
agregando que los temores hacia la utilizacion de SAP por parte de los Auxiliares,

fue removida.
Adicionalmente, con una metodologia adecuada de transferencia del conocimiento,

se logré combatir la resistencia al cambio con el uso de SAP, ya que se creia que

generaba mas pasos para hacer la misma operacion que antes realizaban.
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10. RECOMENDACIONES

Compartir este proyecto con los demas Almacenes de Materia Prima de las
Compafiias del Grupo Nutresa S.A que aun no manejen la tecnologia como parte
de su operacion, para que observando las mejoras de la eficiencia operacional,

tengan presente una posible implementacion.

Continuar manejando los indicadores generados para recepcion y despacho y asi

constantemente tener un control de los procesos.

Aprovechar los avances generados a nivel transaccional y operacional; y lograr
implementar tecnologias de punta como WMS y RFID que mejoren aun mas los

procesos del Almacén de Materias Primas.

Hacer seguimiento periédico a las actualizaciones de SAP para encontrar
oportunidades de mejora que permitan llevar al Almacén de Materias Primas en un

almacén de clase mundial.

Interactuar con el area de Manufactura y los diferentes proveedores de materias
primas, para lograr que mediante el sistema de informacién se logre realizar una
mejor trazabilidad de la informacién de los materiales, aumentando asi la eficiencia

operacional del proceso de producto terminado.
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