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RESUMEN 

TITULO 
DISEÑO DE UN PROTOTIPO DE SISTEMA DE INFORMACIÓN PARA EL 
CONTROL DE LA PRODUCCIÓN Y LOGÍSTICA COMERCIAL EN LA 
EMPRESA BODY HELP LTDA. 
 
AUTOR 
FEDERICO RESTREPO CARVAJAL. 
 
PALABRAS CLAVE 
Planeación, programación, sistema de información, inventarios, tablas 
dinámicas. 
 
DESCRIPCIÓN 
La realización del presente documento busca establecer, documentar e 
implementar un prototipo de sistema de información con el cual se pretende 
mejorar la confiabilidad y trazabilidad de los datos que se manejan en las áreas 
de producción y logística comercial en la empresa Body Help Ltda, desde la 
concepción de la información y sus flujos, conceptualización de los mismos, 
hasta la implementación y evaluación de los resultados en la empresa. 
 
Los  principales temas que abarca la estructura del documento son: las etapas 
para el desarrollo de prototipos, los métodos de desarrollo de sistemas de 
información, basándose principalmente en la metodología de prototipos para el 
desarrollo de sistemas de información, las funciones de un sistema de 
información, la estimación de la demanda, el modelo de inventarios, los 
sistemas de información empresarial, principalmente los sistemas ERP y MRP, 
el rediseño de procesos, la programación de la producción, el control en el 
envío de tareas y recepción de productos terminados, recepción de órdenes de 
compra, registro de pedidos, reportes para el picking, seguimiento de productos 
pendientes por enviar, facturación, y reportes de estado. 
 
El prototipo se soportó en una plataforma sencilla como lo es Microsoft Excel, 
utilizando el manejo avanzado de la misma, macros, formularios, tablas 
dinámicas, bases de datos, vinculación de libros entre otras. 
 
 
 
 
 
 
 
 
*Trabajo de grado modalidad practica empresarial. 
** Facultad De Ingenierías físico-mecánicas, Escuela De Estudios Industriales 
Y Empresariales – Ingeniero Javier Eduardo Arias Osorio. 
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ABSTRACT 

TITLE 

DESIGN A PROTOTYPE OF INFORMATION SYSTEM FOR THE CONTROL 
OF THE PRODUCTION AND COMMERCIAL LOGISTICS IN BODY HELP 
COMPANY LTD. 

AUTHOR 

Federico Restrepo Carvajal 

KEY WORDS 

Planning, programming, information system, inventory, pivot tables. 

 

DESCRIPTION 

This document seeks to establishing, documenting and implementing an 
information system prototype such we claim improve the reliability and 
traceability of data used in the areas of production and trade logistics of Body 
Help Company Ltd, from the source of information and its flows; the 
conceptualization to the implementation and evaluation of results in the 
company. 

The main topics that include the structure of the document are: stages for the 
development of prototyping, methodology for developing information systems 
based mainly on prototyping methodology for this one, the information system 
functions, the stock model, estimated demand, the emprise information 
systems, mainly the ERP and MRP systems, the process redesign, production 
scheduling, the sending of lots for production, and receiving of the finished 
goods, check of buying order and its correct register, picking reports, 
outstanding products to send, invoicing and status reports. 

This prototype is supported on a simple platform, Microsoft Excel, using 
advanced management, macros, forms, dynamic reports, data base, linked 
files, among others. 

 

 * Degree proyect of business practice mode. 

 ** Faculty of physico-mechanical Engineering, School of Industrial and 
Business Administration - Engineer Javier Arias Eduardo Osorio. 
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INTRODUCCIÓN 

Cada día las empresas necesitan ser más competitivas, la dinámica de los 

mercados y su entorno no dan espera, por esto el mejoramiento continuo debe 

convertirse en una filosofía en todos los niveles de cualquier organización. El 

manejo de la información en los procesos es vital en las empresas de hoy. Un 

buen proceso de producción que involucre la planeación, organización, 

ejecución y control efectivo es determinante para cumplirles a los clientes y/o 

usuarios finales en los aspectos que ellos requieren tales como tiempo de 

entrega y calidad del producto. 

Para el presente trabajo de grado se propone la realización de un prototipo de 

sistema de información utilizando la herramienta de Microsoft Excel debido a su 

versatilidad en el manejo conjunto de información, y su manipulación directa de 

la misma a través de formularios, vinculación de archivos, tablas dependientes, 

entre otros.  

Se plantea realizar un prototipo de sistema de información basado en la 

metodología de: “Creación de sistemas de información por prototipos” ya que 

se ha evidenciado que la empresa cumple con varias características propias de 

esta metodología como: los requerimientos de información no siempre están 

bien definidos, se reconoce la necesidad de tener mejor información para 

administrar ciertas actividades pero no se está seguro de cuál de esta 

información será la adecuada y se considera que los requerimientos iniciales 

de la empresa pueden ser demasiado vagos aun al formular el diseño. 

El prototipo de sistema de información se desarrolla para las áreas de 

producción y logística comercial, centrándose en el manejo de la información 

clave para llevar a cabo un proceso productivo a tiempo y con la flexibilidad 

requerida por la empresa debido a du gran diversidad de referencias. Del 

mismo modo el sistema logístico de la empresa está constituido por el conjunto 

de medios de producción, transporte, mantención y de almacenamiento pero el 

prototipo se centrará en las actividades logísticas comerciales y de 

almacenamiento y manejo de bodega. 
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO 
 

1.1 OBJETIVOS 
 

1.1.1 Objetivo general 
Rediseñar y documentar los procesos administrativos para el control de la 

producción y la logística de comercialización de Body Help Ltda., que sirvan 

como soporte para generar prototipo mejorado del actual sistema de 

información, que se base en la metodología de elaboración de prototipos a 

través del rediseño de procesos. 

 

1.1.2 Objetivos específicos. 

• Realizar un diagnóstico inicial del estado de los procesos de producción 

y logística de comercialización propios de la empresa. 

• Rediseñar y documentar los procesos de producción y logística de 

comercialización encaminados hacia el desarrollo del prototipo. 

• Diseñar un prototipo mejorado del sistema de información bajo la 

metodología de diseño de prototipos. 

• Implementar el prototipo para que los miembros del equipo de trabajo 

interesados en cada módulo estén en capacidad de utilizarlo. 

• Evaluar resultados de la implementación del prototipo y del rediseño de 

los procesos. 

Tabla 1. Cumplimiento de Objetivos 

OBJETIVOS CUMPLIMIENTO 

• Realizar un diagnóstico inicial del 

estado de los procesos de producción y 

logística de comercialización propios de 

la empresa. 

• Se recurre a los archivos 

históricos y procesos iniciales de 

BodyHelpLtda y se realizó un 

diagnóstico inicial de los procesos 

detallando implicación en 

aplicativo y ausencia del mismo. 

Ver Capítulo 4 
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• Rediseñar y documentar los procesos 

de producción y logística de 

comercialización encaminados hacia el 

desarrollo del prototipo. 

• Se realiza un documento en 

donde se describe paso a paso la 

forma en que funciona el proceso 

de producción y logística de la 

empresa. 

• Se realizan ajustes y mejoras del 

prototipo a medida que se va 

utilizando. 

Ver Capítulo 5. 

• Diseñar un prototipo mejorado del 

sistema de información bajo la 

metodología de diseño de prototipos. 

• Se entrega un prototipo final 

que consta de cuatro módulos 

para el control de la producción 

y la logística comercial de la 

empresa BodyHelp Ltda. 

Capítulo 5: Ver 5.4 y 5.5 

• Implementar el prototipo para que los 

miembros del equipo de trabajo 

interesados en cada módulo estén en 

capacidad de utilizarlo. 

• Se capacitó a los miembros del 

equipo de trabajo que están 

directamente relacionados con los 

prototipos de logística y 

producción, de modo que lo 

dominan con facilidad y pudieron 

aportar ideas para la mejora de 

los mismos. Cada uno tiene su 

acceso personalizado. 

Ver Capítulo 6. 

• Evaluar resultados de la 

implementación del prototipo y del 

rediseño de los procesos. 

• Se realizó la evaluación de la 

implementación del prototipo, 

se documentó sus resultados. 

Ver Capítulo 6. 
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En los capítulos 12 y 13 se evidencia detalladamente las mejoras obtenidas 

para la empresa y el cumplimiento de los objetivos planteados. 

 

1.2 JUSTIFICACIÓN 
Para Body Help Ltda, es fundamental contar con herramientas que le permitan 

realizar procesos efectivos, donde se logren cumplir dos objetivos principales:  

• Satisfacer plenamente las necesidades del cliente y capturar así su lealtad. 

• Maximizar las utilidades de la empresa para beneficio de todos los 

interesados (dueños, trabajadores, clientes y comunidad). 

En este sentido los clientes y la comunidad se verán beneficiados no solamente 

por los productos que pueden obtener de Body Help Ltda en la actualidad, sino 

porque el crecimiento de la empresa permitirá en el futuro brindar una gama de 

productos más amplia y accesible a diversos sectores económicos de la 

población. 

Un sistema de información confiable, es una de las herramientas primordiales 

con las que debe contar cualquier unidad de negocio, por este motivo el 

desarrollo de este proyecto de grado representa una gran utilidad para la 

empresa, donde se han detectado fallas en los procesos productivos y 

logísticos por no contar con información veraz sobre el estado del inventario, el 

comportamiento de las ventas, la proyección de la demanda, entre otros 

aspectos, los cuales se podrán obtener con un mayor grado de exactitud 

mediante la depuración y rediseño del sistema actual, beneficiando así los 

tiempos de proceso de los diferentes productos y mejorando el servicio ofrecido 

a los clientes en cuanto a cumplimiento con las entregas, reducción de envío 

de pedidos incompletos, exactitud en la toma del pedido, entre otros. 

Debido a que el mayor porcentaje de las ventas está concentrado en productos 

elaborados directamente por Body Help, el diseño de un nuevo prototipo de 

sistema de información tendrá un gran impacto sobre el desempeño global de 

la empresa.  Con la implementación de este proyecto, se pretenden  minimizar 
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los tiempos perdidos en el área de producción por falta de materia prima, 

reducir las equivocaciones en la elaboración de las órdenes, tener un mayor 

control sobre los estados de los pedidos, ofrecer un mejor servicio de 

información sobre el pedido enviado a los clientes (seguimiento del envío), 

entre otros aspectos. 

 

1.3 ALCANCE 
A partir del conocimiento de los procesos de producción y logística comercial 

de la empresa Body Help Ltda., se documentará un modelo conceptual, que 

permita el rediseño de un prototipo de sistema de información usando la 

herramienta Microsoft Excel e implementarlo en la práctica. 
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2. MARCO CONCEPTUAL 
2.1. METODOLOGÍA 

El proyecto se planea desarrollar  en las siguientes etapas: 

2.1.1 Diagnóstico: 

Se realizará un análisis detallado del proceso actual de producción y de la 

ejecución de los procesos de logística comercial de la empresa, se 

realizará una descripción detallada del actual prototipo, de los puntos 

fuertes y de las limitaciones del mismo. También se elaborará un modelo 

conceptual del que se desea diseñar, de los módulos y procesos que se 

piensan involucrar en él. 

 

2.1.2 Análisis y Documentación de procesos: 

Se recogerá toda la información histórica del comportamiento de los 

procesos de producción y logística comercial. Se  revisarán los prototipos 

existentes buscando alternativas claras de mejora, teniendo en cuenta la 

calidad de la información y su pertinencia en el desarrollo del modelo 

sistemático. 

 

2.1.3 Modelo Conceptual: 

En esta etapa se determinarán y documentarán las entradas, salidas, 

procesamiento de la información necesaria en cada uno de los procesos, el 

tipo de consultas y de informes que el sistema definitivo debería estar en 

capacidad de brindar. 

 

2.1.4 Elaboración del prototipo: 

Se continuará la programación en la herramienta existente, un prototipo del 

sistema de información que sea útil en la operación actual de la empresa y 

que muestre un panorama más claro para el posterior desarrollo en un 

software más robusto. 

Se tendrán en cuenta algunos aspectos que están dentro del alcance de la 

herramienta y del autor como estudiante de ingeniería industrial, por 
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ejemplo: seguridad de la información y una interface amigable para el 

usuario. 

Según lo mencionado por GRUDNITSKI en su libro Diseño de sistemas de 

Información se pueden mencionar las siguientes etapas para el desarrollo 

del prototipo: 

Figura1. Etapas para el desarrollo del prototipo 

 
Fuente: Autor del proyecto 

2.1.5 Implementación del prototipo: 

Las personas encargadas en el registro y análisis de la información se 

capacitarán en el manejo del prototipo. 

 

2.2. MARCO TEÓRICO 
 

2.2.1 Sistemas de Información. 

La información y el manejo eficiente de ella, ha sido importante en todos los 

tiempos. En la actualidad, los sistemas de información han sido desarrollados 

como procesadores de datos de tal forma que puedan ser utilizados 

eficientemente.  

Etapas para el 
desarrollo del 

prototipo 

Identificiacion 
de 

requerimientos 
conocidos 

Desarrollo del 
modelo 

Incorporacion 
de interfaz 

Entrada/Salida 

Revisión del 
prototipo Iteración 

Prototipo 
terminado 
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Incluido en el sistema están los componentes que ejecutan funciones tales 

como: la percepción, clasificación, transmisión, almacenamiento, recuperación, 

transformación. 

2.2.2 Métodos de desarrollo de sistemas de información. 

Para el presente proyecto se realizó un análisis de las diferentes alternativas o 

metodologías para el desarrollo del sistema de información.  

De los métodos que se recopilaron se mencionan cuatro que fueron los más 

convenientes a utilizar debido al tipo de empresa, y la forma de trabajo que se 

quiere desarrollar. 

Es importante tener en cuenta que los métodos de desarrollo de sistemas de 

información muestran modelos a seguir con pautas de desarrollo por enfoque 

de la implementación, es decir, estos modelos que se presentan a continuación 

dan un panorama de que se puede hacer y cómo enfocar el trabajo pero no son 

de único uso, lo cual implica que pueden ser complementarios entre ellos. 

Entre los métodos que se presentan a continuación se encontró que las etapas 

en las que están constituidos son semejantes y son: Especificación de 

requerimientos, análisis, diseño e implementación. 

http://www.monografias.com/trabajos7/sepe/sepe.shtml
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Figura 2. Métodos de desarrollo de sistemas de información

 

Fuente: SELECTING A DEVELOPMENT APPROACH. Revalidated: March 27, 

2008. Retrieved 27 Oct 2008. 

2.2.3 Método Tipo Cascada:  

Este método realiza una revisión al final de cada etapa para determinar si está 

preparado para pasar a la siguiente. Cuando la revisión determina que el 

proyecto no está listo, permanece en la etapa actual hasta que esté 

preparado. El método genera pocos signos visibles de progreso hasta el final. 

Esto puede dar la impresión de un desarrollo lento. 

2.2.4 Método Espiral:  

Este método divide el proyecto en mini-proyectos. Cada mini proyecto se 

centra en uno o más riesgos importantes hasta que todos estén controlados. 

Tal cual lo vemos en el presente documento más adelante en la subdivisión 

de 4 claros mini-proyectos combinados entre sí. Con cada iteración a través 

del espiral se construye sucesivas versiones de software cada vez más 

completas. 

Tipo 
Cascada 

Tipo 
Espiral 

Codificar 
y Corregir 

Prototipo 

http://www.cms.hhs.gov/SystemLifecycleFramework/Downloads/SelectingDevelopmentApproach.pdf
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2.2.5 Método De Codificar y Corregir:  

Este método, según el texto consultado pareciera poco útil pues presenta la 

mayor oportunidad de equivocaciones en la ejecución y puesta en marcha y 

los más altos reprocesos, pero sin embargo es bastante común. En el caso de 

Body Help Ltda, se contaba con una especificación no formal de los procesos 

y de la ejecución de los mismos, lo cual implica que probablemente ya se 

estaba usando el método codificar y corregir en forma intuitiva. Cuando se 

utiliza éste método se empieza con una idea general de lo que se necesita 

construir, se utiliza cualquier combinación de diseño, código, depuración y 

métodos de prueba no formales que sirven hasta que se tiene el aplicativo 

listo. Método que se utilizó con mucha frecuencia en el desarrollo del 

prototipo. 

2.2.6 Método Prototipo:  

Este método hace que el usuario participe de manera más directa en la 

experiencia de análisis y diseño que cualquiera de los ya presentados. La 

construcción de prototipos es muy eficaz bajo las circunstancias correctas. Sin 

embargo, al igual que los otros métodos, el método es útil sólo si se emplea 

en el momento adecuado y en la forma apropiada. 

Dadas las circunstancias propias de la empresa y que se parte de una base, 

prototipo inicial desarrollado previamente por el autor y, teniendo en cuenta 

que lo que se pretende es involucrar al personal directo de la empresa y en 

ejecución en el desarrollo y critica del mismo, se consideró que este es el 

método más conveniente para enmarcar el desarrollo del proyecto. No por 

esta razón y como se menciona anteriormente se hará uso único del presente. 

En este proyecto se tienen en cuenta todos los métodos mencionados. 

Con los prototipos la velocidad de desarrollo es más importante que la 

eficiencia en el procesamiento. Un sistema prototipo se construye con 

rapidez, los sistemas prototipo pueden desarrollarse con métodos y lenguajes 

de programación convencionales, quizá falten los controles de entrada y 
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procesamiento y, en general, la documentación del sistema es un punto que 

suele evitarse.  

Dadas estas condiciones de enfoque del proyecto, se toma la decisión que lo 

más conveniente para la empresa y el desarrollador del prototipo es la 

realización del mismo haciendo uso de la herramienta Microsoft Excel, ya que 

cuenta con un lenguaje de programación convencional, es fácil y accesible 

para la empresa y está al nivel de programación suficiente para un estudiante 

de ingeniería industrial, no enfoque en sistemas. Pero también se es 

consciente de las limitaciones que tiene la herramienta y que si se realizase 

en un software más robusto, este podría ser más seguro, eficiente y completo 

en bases de datos. 

Lo importante es ensayar ideas y generar hipótesis relacionadas con los 

requerimientos propios del mismo. Incluso, en algunos textos se considera 

que existen casos donde el prototipo puede, de hecho, convertirse en el 

sistema terminado.

1 

Los usuarios evalúan el diseño y la información generada por el sistema. Lo 

anterior sólo puede hacerse con efectividad si los datos utilizados, al igual que 

las situaciones, son reales. Por otra parte, deben esperarse cambios a medida 

que el sistema es utilizado. 

                                                            
1 Tomado de: http://www.slideshare.net/caroyu/metodos-del-desarrollo-de-sistema-de-informacion 

Un prototipo es un sistema que funciona, no solo una idea en el 
papel, desarrollado con la finalidad de probar ideas y 
suposiciones relacionadas con el nuevo sistema. Al igual que 
cualquier sistema basado en computadora, está constituido por 
software que acepta entradas, realiza cálculos, produce 
información ya sea impresa o presentada en una pantalla, o 
que lleva a cabo actividades significativas. Es la primera 
versión, o iteración, de un sistema de información. 
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Fuente: http://www.eduardoleyton.com/apuntes/Introduccion_SIA.pdf 

 

2.2.7 Objetivo del sistema de información. 

El objetivo de un sistema de información es optimizar el manejo de la misma 

para la toma de decisiones y solución de problemas, actividades que son 

vitales y obligatorias en cualquier tipo de organización y que permite controlar y 

dirigir su existencia, operación y destino. 

2.2.8 Funciones de un Sistema de Información.  

Los Sistemas de Información difieren en sus tipos de entradas y salidas, en el 

tipo de procesamiento y en su estructura. Estos elementos están determinados 

por el propósito u objetivo del sistema, el cual es establecido a su vez, por la 

organización. A pesar de las diferencias que puedan existir entre distintos 

sistemas de información, en todos ellos se pueden encontrar un conjunto de 

funciones. 

 

 

 

 

 

Razones para desarrollar prototipos de sistemas 

Los requerimientos de información no siempre están bien 
definidos. Es probable que los usuarios conozcan sólo ciertas 
áreas de la empresa donde se necesiten mejoras o cambios en 
los procedimientos actuales. También es posible que reconozcan 
la necesidad de tener mejor información para administrar ciertas 
actividades pero que no estén seguros cuál de esta información 
será la adecuada. Los requerimientos del usuario pueden ser 
demasiado vagos aún al formular el diseño. 

Los prototipos permiten evaluar 
situaciones extraordinarias donde los 
encargados de diseñar e implantar 
sistemas no tienen información ni 
experiencia, o también donde existen 
situaciones de riesgo y costo 
elevados.  

http://www.eduardoleyton.com/apuntes/Introduccion_SIA.pdf
http://www.monografias.com/trabajos15/todorov/todorov.shtml#INTRO


UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER 
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES 

 
 
 

29 
 

Figura 3. Funciones de un Sistema de Información 

Fuente: Adaptación del autor al documento: Silva Fernández, R. (2009). 
Sistema de Información. 

 

Procesamiento de Transacciones: Consiste en capturar o recolectar, clasificar, 

ordenar, calcular, resumir y almacenar los datos originados por las 

transacciones que tienen lugar durante la realización de actividades en la 

organización. 

 Definición de Archivos: Consiste en almacenar los datos capturados, 

por el procesamiento de transacciones, de acuerdo a una estructura 

u organización de almacenamiento adecuada (base de datos o 

archivos); un método que facilite su almacenamiento, actualización y 

acceso; y un dispositivo apropiado de almacenamiento (discos, 

memorias, cds, etc.) 

 Mantenimiento de Archivos: Los archivos o base de datos del 

sistema deben mantenerse actualizados. Las operaciones básicas de 

mantenimiento son la inserción, la modificación y la eliminación de 

datos en los medios de almacenamiento. 

 Generación de Reportes: La realización de estas funciones es 

esencial para el sistema de información, ella se encarga de producir 

la información requerida y transmitirla a los puntos o centros de 

información que la soliciten.  

 

 

•Capturar 
•Procesar 

Procesamiento 
de Transacciones 

•Bases de Datos 
•Rutas de 
Almacenamiento 

Definicion de 
Archivos •Actualizacion 

•Medios de 
Almacenamiento 

Mantenimiento 

•Resumen Clave 
•Información 
Oportuna 

Generacion de 
Reportes 

http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
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2.2.9 Sistemas de información empresarial 

Un grave problema al que se enfrentan las empresas, es el de la saturación de 

información. En esta situación, los directivos, se encuentran cada vez con más 

y más información y menos tiempo para procesarla y transformarla en 

decisiones. Por lo tanto, la calidad de la información que reciben se convierte 

en un aspecto clave.  

El sistema de información empresarial constituye el conjunto de recursos de la 

empresa que sirven como soporte para el proceso básico de captación, 

transformación y comunicación de la información.  

Un sistema de información debe ser eficaz y eficiente. Es eficaz si facilita la 

información necesaria, y es eficiente si lo realiza con los menores recursos 

posibles. Un sistema de información empresarial realiza tres actividades:  

 Recibe datos de fuentes internas o externas. 

 Actúa sobre los datos para procesarlos.  

 Distribuye información procesada para el usuario.  

En empresas del sector y de un tamaño similar a la del objetivo del proyecto, se 

identifica la falta de implementación de sistemas de información. Por ejemplo, 

en departamentos de producción semejantes se maneja la información de 

proveedores, talleres de ensamble, materia prima, entre otras, la cual requiere 

un óptimo manejo para llevar a cabo de forma efectiva todas las labores del 

área. Por esta razón, se ha hecho un análisis de los diferentes sistemas de 

información que pueden ser de gran utilidad y, de acuerdo a sus necesidades, 

se pueden resaltar los siguientes: 
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Figura 4. Sistemas de información empresarial 

 

Fuente: Adaptación del autor: 

http://www.slideshare.net/Mr.joanxd/tipos-de-sistemas-de-
informacion-1534197 

2.2.10 Sistema ERP (Enterprise Resources Planning) 

 

Es un sistema de software empresarial empaquetado que permite a la empresa 

gestionar un uso eficiente y efectivo de los recursos (materiales, recursos 

humanos, finanzas, etc.). 

Este sistema proporciona a los distintos departamentos el acceso a la 

información generada en cualquier punto de la organización. Una característica 

de los ERP es la necesidad de adaptación del software a las necesidades de la 

empresa. Por ello, las aplicaciones ERP suelen tener un carácter modular.  El 

ERP es, por tanto, una aplicación informática estándar y adaptable. 

En el caso a tener en cuenta, este tipo de sistema ERP, es lo que se pretende 

llegar con el modelo prototipo, pues se busca que los departamentos de 

producción y logística comercial estén a futuro totalmente entrelazados. 

2.2.11 Sistema MRP para la producción:  

 
Surge en la década de 1960, debido a la necesidad de integrar la cantidad de 

artículos a fabricar con un correcto almacenaje de inventario, ya sea de 

producto terminado, producto en proceso, materia prima o componentes. 

Puede decirse que el MRP es un Sistema de Control de Inventario y 

Programación que responde como antes se mencionó, a los interrogantes 

¿Qué orden fabricar o comprar? ¿Cuánta cantidad de la orden? ¿Cuándo 

Sistema ERP  
Enterprise Resources 

Planning 

Sistema CRM  
Customer Relationship 

Management 

Sistema PLM  
Product Lifecycle 

Management 
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hacer la orden? Su objetivo es disminuir el volumen de existencia a partir de 

lanzar la orden de compra o fabricación en el momento adecuado según los 

resultados del Programa de Producción. 

La función de un sistema de planificación de inventarios de producción con 

MRP, consiste justamente en traducir el Plan de Producción, en necesidades y 

órdenes de fabricación y/o compras detalladas de todos los productos que 

intervienen en el proceso. También proporciona resultados, tales como, las 

fechas límites para los componentes, las que posteriormente se utilizan  para la 

Gestión de Taller. Una vez que estos productos del MRP están disponibles, 

permiten calcular los  requerimientos de capacidad detallada para los talleres 

del área de producción. 2 

En los aplicativos de producción que se pretenden desarrollar en el proyecto, 

este concepto es de vital importancia y uso. En el aplicativo llamado Fichas 

Técnicas, la explosión de materiales y la disponibilidad en inventario son dos 

temas altamente importantes a tener en cuenta propios de los modelos MRP. 

 

2.2.12 Diseño de sistemas de información 

El diseño de un sistema de información produce los elementos que establecen 

cómo el sistema cumplirá los requerimientos identificados durante el análisis 

del mismo y se realiza teniendo en cuenta los siguientes pasos:  

 

 

 

 

 

 

                                                            
2www.elprisma.com/apuntes/ingenieria_industrial/planeacionycontroldelaproduccion 
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Figura 5. Diseño de sistemas de información 

 
Fuente: Adaptación del autor: Curso Análisis y diseño de sistemas de 

información(http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4060030) 

El diseño de sistemas es un proceso altamente creativo que en gran medida 

puede ser facilitado por lo siguiente:  

- Definición sólida del problema.  

- Descripción del sistema existente.  

- Conjunto de requerimientos del nuevo sistema.  

Este proceso de diseño de sistemas de información consultado no se aplica 

totalmente a los procesos que se proponen en la metodología de prototipos. 

 

2.2.13 Control de producción. 

El sistema de gestión de producción en el desarrollo de la actividad empresarial 

es de suma importancia. Este sistema de gestión integra las diferentes 

funciones de planificación y mando de la producción a partir de la utilización de 

técnicas, diagramas, gráficos y software, que facilitan los cálculos y decisiones 

con el fin de seleccionar las mejores variantes.  

En la actualidad existen diferentes alternativas de sistemas de gestión de la 

producción, acorde a las características propias del proceso productivo 

(variedad, volumen de producción, complejidad del producto, nivel técnico y 

Identificar los informes y 
las salidas que éste 

producirá.  

Describir los datos 
calculados o almacenados 
que se introducirán y los 

procedimientos de 
cálculo.  

Se debe demostrar cómo 
se van a procesar los datos 

y cuáles van a ser las 
salidas.  

Las especificaciones del 
diseño se pueden 

representar por medio de 
diagramas, tablas y 

símbolos especiales.  

Finalmente se procede a 
desarrollar el software.  
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tecnológico, etc.), cuyo objetivo es controlar el proceso de producción dentro 

del sistema empresarial. 

 

2.2.14 Rediseño de procesos. 

El Rediseño de Procesos es una práctica creciente en las organizaciones y  en 

la competitividad de mercados globales. Bajo este enfoque, las empresas se 

entienden como redes de compromisos entre personas con prácticas de trabajo 

depuradas que posibiliten una coordinación clara. Requiere un equipo de 

personas que tengan habilidades en el desarrollo productivo del negocio y de 

las tecnologías de información habilitantes para la optimización buscada.  

A partir del diagnóstico efectuado previamente en la identificación de prácticas 

de trabajo y procedimientos, se podrá actuar en la implantación consensuada 

de nuevas prácticas y flujos de procesos que le den un mayor valor al negocio, 

así como generar niveles crecientes de compromiso y sentido de pertenencia 

con la empresa. 

Podemos valorar en tres aspectos centrales el rediseño de procesos: 

Figura 6. Rediseño de procesos 

Fuente: http://fccea.unicauca.edu.co/old/rediseno.htm 

•Por lo que implica en mejoría y aseguramiento de 
ingresos, ahorros al evitar tareas duplicadas y eliminación 
de cuellos de botellas. 

Valor 
Económico: 

•Tiene que ver con el creciente desarrollo de nuevas 
competencias y habilidades, evidentes mejoras de 
prácticas de trabajo y la oferta de estándares de calidad 
en los servicios. 

Valor 
Pragmático: 

•Es la nueva identidad generada que permite a la 
organización proyectar una capacidad de ejecutar con 
calidad los servicios ofrecidos.  

Valor 
Simbólico: 
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El rediseño de procesos se refiere a las iniciativas para realizar mejoras 

significativas al rendimiento organizacional con base en el aumento de la 

eficiencia y la efectividad de procesos, sin tomar en cuenta la magnitud o el 

sentido de estos cambios. La característica más sobresaliente del rediseño de 

procesos, es su enfoque en el proceso, a fin de reflejar un cambio de 

paradigma en el modo en que las organizaciones están concebidas, es decir, 

del modelo funcional de control jerárquico y distinciones verticales, a una vista 

donde se enfatiza la integración horizontal entre funciones. 

2.2.15 Logística De Distribución (Comercialización)3 

La logística de distribución incluye la gestión de los flujos físicos hoy conocida 

como DFI (Distribución física Internacional), de información y administrativos 

siguientes: 

• La previsión de la actividad de los centros logísticos el almacenamiento  

• El traslado de mercancías de un lugar a otro del almacén con los 

recursos y equipos necesarios. 

• La preparación de los pedidos o la ejecución de Crossdocking (tránsito)  

• Algunas veces, la realización de pequeñas actividades de 

transformación del producto (kitting, etiquetado…)  

El transporte de distribución hasta el cliente. 

  

                                                            
3Ballou, Ronald H. (2004). Logística: Administración de la Cadena de Suministro, Quinta 

edición, Naucalpan de Juárez (México): Pearson Educación. 
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3 DESCRIPCIÓN DE BODY HELP LTDA 

3.1 INFORMACIÓN GENERAL 
Body Help Ltda es una empresa dedicada a la fabricación y comercialización 

de productos ortopédicos de línea blanda como lo son: rodilleras, coderas, 

fajas, muñequeras, soportes de hombro, inmovilizadores, correctores de 

postura, correctores de juanete, taloneras, plantillas, gran variedad de soportes, 

entre otros. Se encuentra ubicada en la ciudad de Bucaramanga y atiende a 

clientes en todas las regiones de Colombia. 

3.1.1 Reseña histórica 

Body Help surge como una necesidad de consolidar una idea de negocio 

comenzada por Juan Diego Restrepo en el 2002 y que debido a que en 

Septiembre de 2005 cae a su primera crisis donde se pensó incluso en acabar 

con la misma, su hijo Federico, solicita hacerse cargo de la idea pero con 

independencia en la administración y dirección. Precisamente es en ese 

septiembre que nace Body Help como marca.  

En 2006, sus ventas son incrementadas significativamente y se comienza a 

consolidar en el mercado local y con miras al mercado nacional. Dicho 

incremento fue de cerca de 5 veces en menos de un año. 

En el año 2007 se vivió un periodo de decadencia debido a que el centro de 

negocios responsable del manejo de Body Help queda sin dirección y no hubo 

una buena planeación, ni selección de la persona que seguiría en el cargo. Un 

año después, en 2008, se retoma la dirección y se empieza con mucho 

entusiasmo y una visión más amplia del negocio y del crecimiento esperado del 

mismo. Razón por la cual en Septiembre de este año se consolida como 

empresa y empieza una nueva etapa de independencia. 

En 2009, se compra una casa de 240 m2, pensando en el crecimiento y nuevos 

proyectos de expansión, en Septiembre de ese año se trasladan para allá y se 

vislumbran nuevos horizontes, con más de 15 personas trabajando diariamente 

en este proyecto. 

En 2010, surgió un nuevo proyecto de expansión interna, donde en el mismo 

sitio de trabajo, se construyeron cerca de 300 m2 en una edificación de 3 pisos 
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en la parte de atrás de la empresa, que se inauguró el 25 de Septiembre, día 

que cumplió 2 años la compañía. 

En enero de 2011 se adquirió maquinaria con el fin de integrar verticalmente su 

cadena de suministro, ahora cuenta con 10 máquinas para fabricar reatas y 

cintas de poliéster. 

Siendo estos avances los que han fortalecido la empresa, esperándose el 

crecimiento planeado y con un enfoque estratégico de crecimiento para los 

años venideros. 

3.1.2 Razón social 

Nombre: Body Help Ltda.  

NIT: 900.242.784-9 

La planta física se encuentra ubicada en la ciudad de Bucaramanga 

(Colombia), en la calle 17 N° 10-18. 

Sitio web: www.bodyhelp.com.co 

3.1.3 Misión 

“Diseñar, fabricar y comercializar productos para la prevención, el cuidado, 

confort y/o la rehabilitación de personas con alguna necesidad física, 

principalmente ortopédica, haciendo uso de materiales adecuados y contando 

con personal idóneo para la realización de las tareas, buscando ser siempre 

preferidos por nuestros clientes por nuestro amplio portafolio de productos, su 

calidad y su precio competitivos.”4 

3.1.4 Visión 

“Brindando a nuestros clientes una atención oportuna y productos de calidad a 

óptimos precios, tenemos como objetivo superar un 35% de la participación en 

el mercado nacional para el 2015, asegurando permanencia en el mercado, 

                                                            
4 Misión BodyHelp: Tomado de archivo interno de la empresa. 

http://www.bodyhelp.com.co/
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condiciones de trabajo justas a nuestros empleados y tranquilidad para los 

accionistas.”5 

3.1.5 Política de Calidad 

“Nuestra política de calidad se manifiesta mediante el firme compromiso con los 

Clientes de satisfacer a plenitud sus requerimientos y expectativas, para ello 

garantizamos impulsar una cultura de calidad basada en los principios de 

honestidad, liderazgo y desarrollo del recurso humano, solidaridad, 

compromiso de mejora y seguridad en nuestras operaciones.”6 

3.1.6 Mercado que atiende 

El mercado que atiende está conformado por personas jurídicas o naturales 

que están registradas en Cámara de Comercio, generalmente comerciantes 

que tienen local comercial, por ejemplo: casas ortopédicas, droguerías, locales 

deportivos o personas independientes que quieran distribuir los productos. La 

empresa vende sólo al por mayor, y en algunos casos fabrica productos a la 

medida de un paciente específico que sea referido por algún cliente. 

3.1.7 Productos 

Actualmente Body Help Ltda comercializa dos marcas: Body Help y Ortho 

Pauher, la primera corresponde a productos manufacturados por la empresa 

(más de 250 referencias) mientras que la segunda es una línea de productos 

en silicona y gel polímero que la empresa importa de Brasil y comercializa. 

Los productos marca Body Help son productos ortopédicos que se dividen en 

10 líneas de productos. En la tabla 2 se muestran todos los productos de Body 

Help Ltda.  

(ANEXO 1: Portafolio resumido)  

 

 

 

 

                                                            
5 Visión BodyHelp: Tomado de archivo interno de la empresa. 
6 Política de Calidad: Tomado de archivo interno de la empresa. 
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Tabla 2. LISTA DE PRODUCTOS 
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En la figura 7 se puede observar la imagen que identifica la marca Body Help y 

algunos de los productos que la empresa fabrica. 
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Figura 7. Imagen Corporativa de la marca Body Help. 

 

Fuente: Body Help Ltda. 

 

 

3.1.8 Ventas 

Ventas mes por mes: En la siguiente figura se muestran las ventas totales de 

la empresa mes por mes. 
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Figura 8. Ventas por mes de los años 2009, 2010, 2011. 

 

Fuente: Body Help Ltda. 

Composición de las ventas: De las ventas aproximadamente el 3% 

corresponde a la línea de movilidad (metalmecánica), el25% a la marca Ortho 

Pauher (productos importados), mientras el 72% a la marca Body Help 

(productos elaborados por la empresa). 

 

3.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL 
 

3.2.1 Planta física (ANEXO 2)  

Body Help Ltda cuenta con una planta de personal de 36 personas, entre 

empleados directos e indirectos. En la figura 3 se observa el organigrama 

general de la empresa. 

La estructura de la organización es simple y eficiente, lo que permite mantener 

un ambiente familiar y lograr un gran dinamismo en todas sus actividades, 
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facilitando un apoyo mutuo y la comunicación efectiva entre todas las áreas de 

la empresa.  

 

Figura 9. Organigrama de Body Help Ltda. 

 

 

Fuente: Body Help Ltda. 

(ANEXO 3: Personal de Body Help Ltda) 

(ANEXO 4: Video Institucional) 
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Tabla 3. Distribución de Cargos por Área 

ÁREA CARGO 
N° DE 

PERSONAS 

ADMINISTRACIÓN GERENTE 1 

ADMINISTRACIÓN CONTADOR 1 

ADMINISTRACIÓN AUXILIAR CONTABLE 1 

COMERCIAL COORDINADOR COMERCIAL 1 

COMERCIAL EJECUTIVO DE VENTAS 3 

DISEÑO DISEÑADOR Y PUBLICISTA 1 

CALIDAD 
COORDINADOR DE SISTEMAS DE 

GESTIÓN 1 

PRODUCCIÓN COORDINADOR DE PRODUCCIÓN 1 

PRODUCCIÓN JEFE DE CORTE 1 

PRODUCCIÓN OPERADORES DE MÁQUINAS 3 

PRODUCCIÓN ENSAMBLADORA 17 

PRODUCCIÓN AUXILIAR DE CALIDAD 1 

LOGÍSTICA COORDINADOR DE LOGÍSTICA 1 

LOGÍSTICA 
AUXILIAR DE LOGÍSTICA BODEGA 

Y EMPAQUE 5 

Fuente: Body Help Ltda. 
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4. DIAGNÓSTICO INICIAL 

Parte vital para el desarrollo del presente proyecto es el diagnóstico inicial de 

procesos. Este se realizó en los procesos de producción y logística comercial. 

En este capítulo se revisará como era el estado inicial de ellos y las 

observaciones iniciales de mejora. 

Para llevar a cabo la documentación de estos procesos, se consultaron los 

archivos internos de la empresa y se realizaron entrevistas con el personal 

involucrado en los mismos. Esto con el fin de determinar falencias en la 

realización de las actividades y proponer su mejoramiento. La metodología 

usada en el desarrollo del proyecto que es basada en prototipos, requiere de 

una buena profundidad en este tema y una evaluación periódica de los avances 

del prototipo. 

Este proceso se dividirá en dos secciones: se mostrará inicialmente los 

procesos como un eje o modelo y luego se describirá el estado inicial de las 

herramientas informáticas de la empresa.  

 

4.1. PROCESOS INVOLUCRADOS EN LA PRODUCCION DE BODY 
HELP LTDA 

Descripción de las etapas que hicieron parte de los procesos de producción de 

la empresa Body Help Ltda.     

4.1.1 Análisis de inventarios:   

Para iniciar con este proceso se requiere un inventario actualizado y los 

últimos seis meses de movimientos en ventas. Se realiza mediante una 

matriz en Excel la cual contiene información necesaria para realizar un 

estudio del comportamiento de la demanda y la cantidad de productos 

según su rotación que debe haber en existencia, con el fin de realizar 

una pre-orden de corte, necesaria para generar una orden de corte 

definitiva.Ver Figura 10. 
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4.1.2 Generación de orden de corte:  

Se hace un análisis de la pre-orden de corte por parte del coordinador 

de producción, en el cual se toman en cuenta la disponibilidad visual de 

materias primas, el requerimiento en bodega y los aspectos 

considerados por él, con el fin de hacer que el proceso de corte sea más 

ágil y ahorre costos en materiales. Finalmente se genera la orden de 

corte definitiva, a mano, y es entregada al proceso de corte.Ver Figura 

11. 

  

Fuente: Autor del proyecto 

Figura 10. Diagnóstico: Análisis de Inventarios 
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4.1.3 Explosión de materiales: 

Para realizar este procedimiento se requiere: un chequeo visual del 

inventario de materia prima y la orden de corte. Con esto la persona de 

corte realiza un informe a mano de la cantidad de elementos necesarios 

para ensamblar cada producto con base a la ficha de consumo unitario. 

Se genera una tabla en la cual se especifiquen los materiales que 

deberán ser usados en el ensamble del lote de producción y poder 

empezar el proceso de corte.Ver Figura 12. 

 

  

Figura 11. Diagnóstico: Generación de orden de corte 

Fuente: Autor del proyecto 
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4.1.4 Alistamiento de la tarea: 

Recibida la orden de corte y el informe de materia prima a utilizar, el 

encargado procede a cortar los productos asignados, luego los insumos 

que se componen de velcros, reatas, sesgos, marquillas y todo lo 

requerido para poder dejar la tarea completa; las férulas y los 

estampados se hacen en un proceso paralelo. El encargado guarda 

organizadamente la tarea dejándola lista para ser llevada a proceso de 

ensamble. En el momento en que es entregada a ensamble se crea un 

número consecutivo que tiene en cuenta las tareas que van siendo 

entregadas a cada taller y se guarda registro de esto en una carpeta.Ver  

 

Figura 12. Diagnóstico: Explosión de materiales 

Fuente: Autor del proyecto 
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Figura 13. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

4.1.5 Generación de orden de ensamble: 

El encargado de generar la orden de ensamble, debe buscar el registro 

en carpetas de cada uno de los talleres para revisar la entrega de tareas 

asignadas anteriormente y comunicarse telefónicamente con ellos para 

confirmar la capacidad que tienen de recibir una nueva tarea, teniendo 

en cuenta la maquinaria con la que cuentan, el tipo de material que se 

usará y la calidad con que realizan dicha tarea, pues cada taller se 

encuentra especializado en un tipo de producto. Finalmente se realiza la 

Figura 13. Diagnóstico: Alistamiento de la tarea 

Fuente: Autor del proyecto 
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orden de ensamble y se entrega la tarea al taller asignado. Se registra 

en la carpeta correspondiente.Ver Figura 14. 

 

 

 

 

  

4.1.6 Recepción de productos:  

El Departamento de Control de Calidad recibe los productos 

ensamblados por parte de cada taller y se encarga de hacer la revisión 

correspondiente, verificando que cumplan los requisitos de calidad 

necesarios para ser comercializados y que la cantidad recibida coincida 

Figura 14. Diagnóstico: Generación de orden de ensamble 

Fuente: Autor del proyecto 
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con la registrada en la orden de ensamble, así como su talla, color y tipo 

de producto. Finalmente se lleva registro en una agenda de los 

productos que cumplen con la verificación y los que deben ser devueltos 

para ser reprocesados. Finalmente se entregan los productos revisados 

al Departamento de Logística para seguir con el proceso de 

empaque.Ver Figura 15. 

 

 

 

 

 

Figura 15. Diagnóstico: Recepción de productos 

Fuente: Autor del proyecto 
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4.2 PROCESOS INVOLUCRADOS EN LA LOGISTICA COMERCIAL DE 
BODY HELP LTDA 

Descripción de las etapas que hicieron parte del proceso de logística de la 

empresa Body Help Ltda. 

Etapa de Almacenamiento 

4.2.1 Empaque y ubicación en bodega:  

Se reciben los productos desde el departamento de Producción, se 

identifica el tipo de empaque a utilizar y se procede a empacarlos. Las 

etiquetas se mandan a hacer en una empresa llamada “special pack” en 

donde éstas  se producen en grandes cantidades, así están disponibles 

las de todos los productos al momento del empaque. Al finalizar este 

proceso se debe llenar un formato de control el cual consta de las 

casillas: fecha, nombre del producto, cantidad empacada, bodega (en 

esta casilla se verifica si el producto ya se ingresó al sistema o no) y, 

nombre de quien empacó. Finalmente se guardan los productos en la 

bodega teniendo en cuenta la ubicación que ha sido asignada a cada 

uno.Ver Figura 16. 

 

4.2.2 Ingreso al sistema de productos recibidos:  

Por medio del formato de control que ha diligenciado el encargado de 

empaque se ingresan manualmente los productos al sistema mediante 

un proceso llamado “embodegamientos”, el cual se encuentra en “Conta-

Pyme”, programa contable creado para la facilitación de procesos en las 

empresas. Se ingresan en una matriz datos como: fecha, nombre del 

producto y cantidad a embodegar, el costo por defecto lo trae del cargue 

inicial.Ver Figura 17. 
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Figura 16. Diagnóstico: Empaque y ubicación 
en bodega 

Fuente: Autor del proyecto 

Figura 17. Diagnóstico: Ingreso al sistema de productos recibidos 

Fuente: Autor del proyecto 
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Etapa Comercial 

4.2.3 Registro de la orden de compra:  

Se recibe la orden de compra de parte del cliente o el asesor ya sea por 

medio telefónico, alguna visita o vía mail. Se registra en un formato a 

mano conocido como Pedido, el cual contiene las siguientes casillas: 

- Nombre o Razón social: Nombre del cliente a quien va dirigido el 

pedido. 

- Nit: El Nit o el documento de identificación del cliente. 

- Ciudad: La ciudad hacia la cual va dirigida el pedido. 

- Fecha: Día, mes y año en que se recibe la orden de compra. 

- Forma de pago: La forma en que el cliente desea cancelar su pedido, 

crédito o contado. 

- Dirección: La dirección a la cual irá dirigido el pedido. 

- Teléfono: El número telefónico del cliente o persona de contacto. 

- Tabla: 
o Ref.: Se coloca el código alfanumérico del producto. 
o Descripción: El nombre completo de cada referencia. 
o Cant: La cantidad a despachar. 
o Valor unitario: El valor por unidad de cada producto. 
o Valor total: El valor total de cada producto. 
o Total: El valor total del pedido. 

- Comprador: La persona encargada de realizar la compra. 

- Vendedor: El asesor comercial que se está haciendo cargo del 

cliente. Ver Figura 18 y Figura 19. 

 

 

 

 

 

Figura 18. Diagnóstico: Registro de la orden de compra 

Fuente: Autor del proyecto 
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Figura 19. Formato Orden de Compra 

Fuente: Body Help Ltda. 

4.2.4 Alistamiento del pedido:  

Con el formato de registro de compra diligenciado, se procede a dejar listo 

el pedido, sacando los productos que se tengan  en existencia en la 

bodega e informando al Departamento de Producción acerca de los 

faltantes para poder revisar en qué estado se encuentran. Posteriormente 

se deja el pedido listo para enviado en espera de su respectiva factura.Ver 

Figura 20. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 20. Diagnóstico: Alistamiento del pedido 

Fuente: Autor del proyecto 
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4.2.5 Facturación del pedido:  

Se toma el formato con el cual se registró la orden de compra, se 

identifican las cantidades reales a despachar y se procede a facturar 

manualmente, producto por producto, en “Conta Pyme” para finalmente 

enviar el pedido. Se guardan en una carpeta la copia de los pedidos 

enviados con su número de guía correspondiente y se lleva registro en 

una agenda de los faltantes de cada pedido enviado.Ver Figura 21. 

 

 

 

 

 

 

  

Figura 21. Diagnóstico: Facturación del pedido 

Fuente: Autor del proyecto 
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4.3 HERRAMIENTA INFORMATICA UTILIZADA PARA LA PRODUCCIÓN 
Descripción detallada de la herramienta informática inicial utilizado en el 

proceso de producción de la empresa Body Help Ltda. 

 
4.3.1 Análisis de Inventarios: 

Para Body Help Ltda debido a su sistema de inventario, producen para 

stock, es vital un análisis profundo de los niveles de inventario que se 

deben tener disponibles para la venta de sus productos. Por eso se 

construyó una matriz que le permitía de cierta manera generar un valor 

de la cantidad de productos a tener en inventario y así satisfacer la 

demanda de sus clientes. 

     

La matriz para el análisis de inventarios está compuesta por los 

siguientes registros: 

 Código: Se encuentra el código alfanumérico asignado a cada 

referencia. 

 Nombre: Se registra el nombre del producto. 

 Total: Registro de ventas totales en lo que va corrido del año 

sumando el registro mensual. 

 Saldo: Cantidad de productos que se encuentran actualmente en 

inventarios. 

 Máximo: Cantidad máxima de cada producto que debe haber en 

inventarios. Se calcula teniendo en cuenta la venta mensual 

máxima en lo que va corrido del año, con el fin de que este 

máximo sea el 150% de dicha venta. 
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   Mín.: Valor mínimo en inventarios. 

   Máx.: Valor máximo en inventarios. 

 %: Representa el porcentaje calculado entre el saldo actual de 

inventarios y la cantidad máxima que debe haber en existencia.  
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Tabla 4. Matriz de inicial análisis de inventarios

 
Fuente: Body Help Ltda 

 

 

4.3.2 Archivo de Producción:  

Para el control de la producción, la empresa había desarrollado un aplicativo 

que le permitía medir algunas variables importantes en la ejecución de su 

actividad productiva.  

El archivo de producción es creado usando la herramienta Microsoft Excel para 

registrar datos propios de este proceso en la empresa, tales como la cantidad 

de productos que han sido enviados a ensamble y los que se han recibido, la 

fecha en que se envía y recibe el producto terminado, el taller que realiza el 

proceso, costos de ensamble, proceso de corte y otros datos que se 

describirán más adelante. Con esto se pretende mantener un orden de los 

procesos que hacen parte del Departamento de Producción y así tener acceso 

a la información cuando sea requerida. El archivo se compone de dos matrices 

importantes: 

 

La primera matriz se llama Tareas y está compuesta por los siguientes campos: 



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER 
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES 

 
 
 

61 
 

 Código: Se registra el código alfanumérico de cada referencia. 

 Producto: Nombre del producto o servicio. 

 Talla: Talla que corresponde al producto. (s, m, l, xl , xxl, s/m, l/xl, 6, 8, 

10, 12, 14). 

 Cantidad: Corresponde a la cantidad entregada en la orden de 

ensamble. 

 N° Orden: Consecutivo de orden de ensamble entregada. 

 Producto?: Se define si el ingreso es un producto o no, ya que puede 

corresponder a un arreglo, corte, transporte o algún proceso alterno. 

 Personal: El número que ha sido asignado al encargado de realizar la 

tarea. 

 Nombre: Se ingresa el nombre de quien realiza la tarea. 

 F. Entrega: Fecha en que se lleva el producto a proceso de ensamble. 

 F. Recibido: Fecha en que se recibe el producto en control de calidad 

por parte de los talleres. 

 Entregó: Cantidad de productos que se reciben por parte de los talleres. 

 Pendientes: Se registran los productos que quedaron pendientes por 

entregar. Es el resultado de la resta entre los productos que se llevan a 

ensamble y los que se reciben por parte de los talleres. 

 Fecha de cancelación: La fecha en que se realiza el pago por el 

producto o servicio prestado. 

 Costo ensamble: El valor a cancelar por lote ensamblado. Se calcula 

tomando el valor unitario del producto y multiplicándolo por la cantidad 

recibida. 

 Observaciones: Se dejan algunas anotaciones que se consideran de 

importancia. 

 Duración de ensamble: El tiempo en días que el taller tarda en entregar 

una tarea. 

 Semana: Número de la semana que corresponde a la fecha de recibido 

del producto terminado. 

 Mes: Número de mes que corresponde a la fecha de recibido del 

producto terminado. 
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Tabla 5. Matriz Tareas Inicial

 
 

Fuente: Body Help Ltda 

 

La segunda matriz se llama Producción y está compuesta por los siguientes 

registros del proceso de corte: 

 Código: Código alfanumérico de cada referencia. 

 Cantidad: La cantidad que se ha cortado de cada producto. 

 Producto: Nombre del producto que se ha cortado. 

 Entregado: Indica si el producto ya se ha llevado a proceso de 

ensamble o no. 

 Pendientes: Se registra lo que hace falta para que la tarea este 

completa y por esto la columna se divide en siete partes: férulas, 

velcros, reatas, sesgo, elásticos, tallas, marquillas u otros. 

 Listo: Se verifica si la tarea ya ha sido ensamblada. 
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 Entregado a: Se registra el nombre de la persona a la que va dirigida la 

tarea. 

 Observaciones: Anotaciones consideradas importantes por el 

encargado. 

Tabla 6. Matriz Producción Inicial

 
Fuente: Body Help Ltda 

Estas dos matrices trabajan en conjunto con la matriz de análisis de inventarios 

para complementar la información requerida por el coordinador de producción. 

Observaciones iniciales del proceso de producción: 

 Es evidente la falta de estudio de la información con la que se cuenta 

para el cálculo de la orden de producción, pues ésta debe manejarse 

con fórmulas estadísticas que garanticen su veracidad, por ejemplo, 

en la matriz de análisis de inventarios, la manera de calcular la orden 

de corte es: (máximo en ventas del año * 1,5 – lo que hay en corte – 

lo que hay en ensamble). En esto se evidencia que no hay análisis de 

la varianza, entre otras cosas. 

 Se identifica falta de organización en el registro de la información, 

todo está en una sola pantalla y es muy complicado para el usuario 

acceder a ésta. 
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 No se tiene en cuenta el tiempo que puede tardar el proceso de 

ensamble de cada referencia, poniendo en riesgo la disponibilidad de 

los productos al momento de ser solicitados. 

 No se maneja un inventario de seguridad de referencia para saber 

cuándo se debe enviar la orden de corte y de producción. 

 No se tienen los productos tipificados de acuerdo a la rotación 

mensual en ventas, lo que no permite un claro análisis de la prioridad 

de los mismos en la orden de producción. 

 No se tiene en cuenta las materias primas que componen las 

diferentes referencias para facilitar la planeación de producción. 

 Se evidencia la pérdida de tiempo al momento de realizar el análisis 

de los materiales que se usarán para el ensamble de cada referencia 

y la disponibilidad de la materia prima necesaria. 

 El análisis de capacidad de los talleres de producción no se realiza 

de manera eficiente, ya que el encargado de ésta labor debe entrar a 

la carpeta física de cada uno e identificar manualmente que tiene en 

proceso de ensamble. 

 

4.4 HERRAMIENTA INFORMATICA UTILIZADA PARA LA LOGISTICA 
COMERCIAL 

Se pretende hacer referencia a este punto aunque para el proceso de logística 

comercial la empresa Body Help Ltda. No tenía ningún tipo de software o 

programa para llevar la información de los pedidos de los clientes, el 

almacenamiento, ni el etiquetado de productos. 

 
Observaciones Iniciales, etapa de almacenamiento: 

 Se depende de empresas externas para la generación de las 

etiquetas. 

 No se cuenta con informe geográfico acerca de la ubicación 

cartesiana de los productos en bodega. 

 No hay un control real de los ingresos al sistema. 
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 No se tiene control de lotes de producción. 

 Se evidencia pérdida de tiempo al momento de realizar los 

“embodegamientos” 

Observaciones iniciales, etapa comercial: 

 No existía un prototipo inicial. 
 Se registra la pérdida de algunas órdenes de compra. 
 No se tiene control de los pedidos, pues no se lleva consecutivo de 

órdenes de compra. 
 No se tiene un control eficiente sobre el estado de los pedidos. 
 No se tiene un control eficiente sobre los faltantes de cada pedido. 
 Se pierde tiempo al momento de realizar la factura. 
 Existen dificultades al momento de buscar información requerida por 

un cliente sobre el pedido enviado (número de guía, transportadora, 

fecha de envío, entre otras). 

 

  



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER 
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES 

 
 
 

66 
 

5. REDISEÑO Y DOCUMENTACION DE PROCESOS 

 

El objetivo de este rediseño de procesos es volver cada una de sus etapas más 

eficientes y eficaces. Se pretende que los procesos de producción y logística 

comercial de la empresa Body Help Ltda rindan o se ejecuten en un grado 

superior al que lo venían haciendo anteriormente y eso se logra gracias una 

acción sistemática sobre los procesos, buscando que lo que se proponga no 

sea un pico en la ejecución sino que por el contrario se convierta en filosofía de 

la empresa y se mantenga a largo plazo. 

 

La primera parte de este, es conocer en detalle el proceso, sus herramientas 

para llevarlo a cabo, sus oportunidades de mejora y actividades a eliminar por 

no agregar valor a los procesos. El rediseño y documentación de procesos 

involucra una mejora permanente, ya que este en sí mismo implica la 

aplicación del ciclo Deming, PDCA: Plan Do CheckAct, de mejora continua. 

 

No sobra mencionar que para tener éxito en la mejora de estos dos procesos 

importantes de la empresa es esencial el liderazgo y acompañamiento de la 

gerencia e igualmente se debe asegurar que las personas involucradas en este 

proyecto, tanto el estudiante como los empleados, tengan los recursos 

necesarios, la capacitación y actitud precisa para llevar a cabo este objetivo. 

 

Después del análisis de las observaciones iniciales, los aplicativos con los que 

contaba la empresa y las iteraciones y mejoras propias que propone la 

metodología, en este capítulo se presentará el resultado de la implementación 

del proyecto en lo que respecta a los procesos de producción y logística 

comercial. 
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5.1 ETAPAS Y DESARROLLO DEL REDISEÑO DE PROCESOS DE 
PRODUCCION Y LOGISTICA COMERCIAL DE LA EMPRESA 

 
Figura 22. Etapas del rediseño de procesos 

Fuente: Autor del Proyecto 

 

 

El desarrollo del presente rediseño de procesos se realizó en cinco etapas: 

diagnóstico, planeación, producción, implementación y verificación. Las 3 

últimas realizándolas iterativamente. 

Lo que se pretendía era realizar un profundo diagnóstico de los procesos de 

la empresa y las herramientas con las que contaba inicialmente, luego 

realizar una planeación de actividades para mejorar, cambiar o acabar. 

Luego se pretendió realizar 3 etapas iterativas que conducían al 

mejoramiento continuo y que hacen parte de la metodología escogida para 

el desarrollo del proyecto.  

Se enfocó los esfuerzos en realizar mejoras a los procesos y herramientas, 

implementar las mejoras propuestas y verificar si producían cambios y si 

estos eran positivos para la empresa.  

Una vez se verificaban estas mejoras, se iniciaba nuevamente con el 

proceso de producción y activación de cambios, mejorando continuamente 

los procesos de la producción y logística comercial de la empresa. 

Diagnóstico Planeación Producción 

Implementación Verificación 
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Se estudió cada uno de los procesos que incurren en la producción y 

logística de la empresa, se identificó falencias que se plasmaron en las 

observaciones iniciales en el capítulo anterior. 

Luego de esta identificación, se investigaron y se buscaron alternativas de 

mejora para cada una de ellas. Por supuesto, y tal como lo menciona la 

metodología, lo que se encuentra en el presente documento como resultado 

del análisis e implementación fue fruto de un sin número de iteraciones para 

encontrarlas. No solo participó el autor, sino como se ha venido 

mencionando, los empleados de la compañía hicieron también parte activa 

de este proceso. 

Aunque este proceso se considera que es muy importante en el proyecto, la 

evidencia de este trabajo se obtiene en la evaluación y análisis de mejoras 

del mismo. 

En este capítulo se podrá ver un análisis detallado de los procesos de 

producción y logística de la empresa. En 5.2 y 5.3 el análisis del rediseño 

será enfocado a los procesos como tal y en el 5.4 y 5.5 al análisis de la 

herramienta. En estos dos últimos se podrá evidenciar que cuando se 

pretende hacer un mejoramiento a cualquier parte de la herramienta, implica 

un perfeccionamiento o modificación a los procesos de la empresa. Así 

mismo, se hará un detalle exhaustivo de la misma, donde 

comparativamente con el diagnóstico expresado en el capítulo anterior, se 

puede observar con pertinencia algunas variaciones significativas, como 

cambios y adiciones de datos en matrices, formularios, tablas, cálculos, 

entre otros; que hacen de esta mucho más completa y sofisticada que la 

predecesora. 
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5.2 PROCESOS INVOLUCRADOS EN LA PRODUCCIONDE BODY HELP 
LTDA 

Descripción de las etapas que hacen parte del proceso de producción de la 

empresa Body Help Ltda (Actual). 

Figura 23. Procesos de Producción de Body Help Ltda 

 

Fuente: Autor del proyecto 

5.2.1 Análisis de inventarios: 

Para poder llevar a cabo este proceso es indispensable tener un inventario 

actualizado y los últimos doce meses de movimientos en ventas. 

Adicionalmente es indispensable que el producto este tipificado (A, B, C ó 

D), según rotación, que el producto tenga costo bruto, costo de ensamble 

y costo de ordenar asignado. 

Se realiza mediante una matriz en Excel compuesta por diversa 

información necesaria para un estudio adecuado del comportamiento 

actual de la demanda, al igual que los tiempos de producción y el nivel de 
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complejidad de cada una de las referencias que se manejan en la 

empresa.Ver Figura 24. 

 

  
Figura 24. Análisis de Inventarios 

Fuente: Autor del proyecto 
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5.2.2 Generación de orden de corte: 

Utilizando la pre-orden de corte generada por la matriz de análisis de 

inventarios y los productos agrupados por tipo de procesos y materiales se 

procede a realizar un estudio acerca de lo que se enviará a corte 

realmente teniendo en cuenta las prioridades en el inventario según el tipo 

de producto, las cantidades que se encuentran en producción, la 

disponibilidad de la materia prima, el tiempo que tarda en el proceso de 

corte y los diferentes aspectos que sean considerados por el coordinador 

de producción.  

Lo que se busca con este estudio es generar una orden de corte eficiente, 

con un ahorro de costos máximo y un tiempo mínimo de ejecución de la 

misma, y para esto el coordinador tiene la facultad de tomar decisiones 

sobre la cantidad de productos a enviar a proceso de corte, ya que en 

ocasiones es más económico y más productivo cortar diferentes 

referencias compuestas por un mismo material aunque se haga caso 

omiso de la pre-orden de corte en cuanto a prioridades de inventarios. 

Después de este completo análisis, la orden de corte definitiva es enviada 

al departamento encargado de esta labor, el cual procederá según lo 

requerido por el coordinador de producción. Ver Figura 25. 

 

  

Figura 25. Generación de orden de corte 

Fuente: Autor del proyecto 
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5.2.3 Explosión de materiales: 

Teniendo lista la orden de corte, el departamento encargado debe ser 

responsable de mantener un inventario de materia prima actualizado para 

así poder realizar un informe acerca de la cantidad de materiales que se 

usarán según el tipo de proceso de acuerdo a la ficha técnica creada para 

cada uno de ellos y posteriormente descargar los insumos del inventario 

con el fin de tener una bodega de materias primas eficiente.  

Esto se realiza mediante el archivo de producción creado en Excel, el cual 

guarda los registros necesarios para obtener la información requerida. 

Finalmente se entrega al departamento de corte el reporte de los 

materiales a usar y la cantidad que se usarán de acuerdo a las fichas 

técnicas.  

Se informa al departamento de compras acerca de los materiales que se 

encuentren con un nivel bajo respecto de la cantidad mínima requerida por 

producción para que se realice su compra a tiempo.Ver Figura 26. 

 

  

Figura 26. Explosión de materiales 

Fuente: Autor del proyecto 
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5.2.4 Alistamiento de la tarea: 

Se toma la orden de corte y el informe de materiales a utilizar y se inicia 

con el proceso de acuerdo a lo señalado por el coordinador de producción. 

El encargado del área procede a cortar el material principal del cual está 

hecho el producto, mientras que en un proceso paralelo, los auxiliares de 

corte se encargan de alistar los insumos, los cuales están compuestos por 

estampados, reatas, velcros, sesgos, marquillas, férulas y los diferentes 

materiales a usar de acuerdo con lo que el encargado de corte requiera 

para dejar listas las tareas.  

Se guardan de manera ordenada los insumos y el material principal, 

quedando la tarea lista para pasar al proceso de ensamble. En cuanto se 

entrega la tarea, se genera automáticamente el Id. de producción (lote), un 

consecutivo que tiene en cuenta las tareas que van siendo entregadas. 

Finalmente se registra la información en el prototipo de producción.Ver 

Figura 27. 

 

  

Figura 27. Alistamiento de la tarea 

Fuente: Autor del proyecto 
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5.2.5 Generación de orden de ensamble: 

Con el lote de producción definido, se procede a realizar un estudio acerca 

de los diferentes talleres que se tienen a disposición para el proceso de 

ensamble; se analiza la clase de maquinaria requerida de acuerdo al tipo 

de material, la cantidad de entregas pendientes que tengan y la capacidad 

que tienen de producir dicha tarea teniendo en cuenta el tiempo que 

tardan en producirlo, la presentación y la calidad al hacerlo, ya que cada 

taller se encuentra especializado en diferentes clases de productos.  

Este análisis se realiza fácilmente ya que se cuenta con la información 

necesaria en los registros de producción, como tiempos de entrega y 

devoluciones por calidad. Finalmente, realizado este estudio, se procede a 

entregar cada tarea al taller correspondiente, con su lote de producción, 

fecha de entrega y fecha en que se espera el producto terminado. Ver 

Figura 28. 

 

  

Figura 28. Generación de orden de 
ensamble 

Fuente: Autor del proyecto 
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5.2.6 Recepción de productos por lote: 

Se reciben los lotes de producción ensamblados por parte de cada taller, 

se verifica que la cantidad y el producto recibido coincidan con la orden de 

ensamble entregada teniendo en cuenta variables como la talla, el color y 

el tipo de producto. Posteriormente se procede a registrar en el prototipo 

aquellos lotes de producción que cumplan con la verificación en una matriz 

de control asignada a cada taller que está compuesta por: fecha en que se 

recibe la tarea, cantidad recibida, nombre del producto e Id. de 

producción.Ver Figura 29. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.2.7 Productos a almacenar: 

Los lotes de producción son trasladados al Departamento de Control de 

Calidad, el cual se encarga de revisar rigurosamente uno por uno los 

productos recibidos con el fin de filtrar aquellos que no estén en óptimas 

condiciones para ser comercializados, éstos últimos serán devueltos a su 

respectivo taller para que sean reprocesados. Los productos que pasen el 

Figura 29. Recepción de 
productos por lote 

Fuente: Autor del proyecto 

Inicio 
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control de calidad quedarán listos para ser entregados al departamento de 

logística. Finalmente se genera un informe en el prototipo para cada lote 

de producción con la cantidad de productos que serán entregados y los 

que serán devueltos a proceso de ensamble por no cumplir con las 

exigencias del Departamento de Control de Calidad.Ver Figura 30 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

Figura 30. Productos a almacenar 

Fuente: Autor del proyecto 
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5.3 PROCESOS INVOLUCRADOS EN LA LOGISTICA COMERCIALDE 
BODY HELP LTDA 

Descripción de las etapas que hacen parte del proceso de logística comercial 

de la empresa Body Help Ltda. 

Figura 31. Procesos de Logística de Body Help Ltda 

 

Fuente: Autor del proyecto 

Etapa de Almacenamiento 

 
5.3.1 Verificación de productos a empacar: 

Para iniciar el proceso de logística se requiere un registro en el prototipo 

de los productos que serán recibidos en bodega por parte del 

Departamento de Producción. La persona que recibe los productos, 

debe ingresar al aplicativo y verificar que coincida lo que está recibiendo 

con lo que hay almacenado en el registro por parte de producción; debe 
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identificar variables como la talla, el color, el tipo de producto, la cantidad 

y la fecha de entrega. 

Posteriormente se aceptan los productos que cumplan con la verificación 

y se informa si existen irregularidades para que sean analizadas y así 

poder realizar el ingreso a la bodega de cada referencia. 

Dentro del aplicativo prototipo se busca que la persona responsable por 

este proceso acepte, con un clic, las referencias recibidas en bodega y 

éstas sean cargadas automáticamente al inventario.Ver Figura 32. 

 

 

 

 

Figura 32. Verificación de productos 
a empacar 

Fuente: Autor del proyecto 
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5.3.2 Generación de etiquetas: 

En este proceso, aprovechando la vinculación de tablas con el prototipo 

de producción, se ejecuta un informe dinámico desde el módulo de 

logística, en éste se registra el código del producto en un formulario y se 

obtiene toda la información que pertenece a ese producto: el número del 

lote de producción, la fecha de ensamble, el taller, la cantidad y la fecha 

de recepción de la tarea. Con esta información se realizan las etiquetas. 

Estas etiquetas se realizan en otro aplicativo llamado “ZebraDesigner” el 

cual permite generar dos tipos de etiquetas: 

• Código de Barras: Se compone del nombre de la empresa, código 

de barras del producto, lote de producción, nombre del producto y 

código alfanumérico asignado a cada referencia. 

• Talla: se compone de la talla y cuando éste no tiene una caja 

propia, se le agrega el nombre del producto. 

Se imprimen las etiquetas correspondientes al lote recibido para adherir 

a cada producto una vez empacado, una de código de barras y una de 

talla.Ver Figura 33. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 33. Generación de 
etiquetas 

Fuente: Autor del proyecto 



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER 
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES 

 
 
 

80 
 

5.3.3 Empaque y ubicación en bodega: 

Se realiza automáticamente un informe geográfico sobre la ubicación 

cartesiana de cada producto en bodega, para lo cual se ha asignado un 

número a cada estante teniendo en cuenta el pasillo y la posición en la 

que se encuentra ubicado. 

Se reciben los productos con sus respectivas etiquetas y se identifica el 

tipo de empaque a utilizar.  

Se empacan los productos por lotes y al finalizar este proceso, se debe 

completar una tabla de control en la cual se registra el nombre del 

encargado, el lote de producción, la cantidad empacada, el código de 

producto y la fecha de empaque. 

Con el producto empacado y teniendo en cuenta el informe de ubicación 

geográfica, estos se ubican en su respectivo estante quedando listos 

para ser solicitados por un cliente.Ver Figura 34. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 34. Empaque y 
ubicación en bodega 

Fuente: Autor del proyecto 
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Etapa Comercial 
 

 

5.3.4 Orden de compra: 

 

Este proceso inicia en el momento en que se recibe la orden de compra 

por parte del cliente o del asesor comercial vía telefónica, mail o 

mediante una visita. Se procede a registrar el pedido en el archivo de 

logística.  

Este archivo es un completo mecanismo de ayuda que permite realizar 

este proceso de una forma más eficiente. Consta de dos partes 

importantes: la primera es el registro del pedido, mediante el cual se 

genera el reporte para el picking y la segunda es la realización de la 

factura.  

Para este proceso se utiliza la primera parte del archivo, el cual 

mediante un cuadro de texto permite que sea ingresado el pedido. Este 

cuadro de texto se compone de: 

 

 Fecha: Automáticamente se ingresa la fecha en la cual se recibe 

el pedido. 

 Nombre del cliente: Hacia quien va dirigido el pedido. 

 N° Pedido: Automáticamente registra el consecutivo para el 

pedido. 

 Código: Se ingresa el código alfanumérico de cada producto. 

 Cantidad: La cantidad que se deberá despachar de cada 

referencia. 
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Figura 35. Orden de compra 

Fuente: Autor del proyecto 
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En este proceso se registrará automáticamente los datos proporcionados en 

una matriz que permite almacenar el precio unitario y total de cada producto, 

los faltantes, la marca, el número de estante en que se encuentra ubicada cada 

referencia y los datos que se han ingresado anteriormente; también permite 

agregar algunas observaciones.  

Al registrar los precios unitarios de cada referencia, el aplicativo está en 

la capacidad de identificar, de acuerdo con el tipo de cliente, que lista de 

precios tiene asignada y de esta manera que el pedido salga con los 

precios que compra él. Existen 4 listas de precios: Distribuidor, 

Mayorista, Público y en US Dólares. Ver Figura 35. 

Al finalizar el registro de la orden de compra se ingresa a la casilla de 

consolidado para obtener el informe del picking, el cual se imprime y se 

entrega al encargado de alistar el pedido. Este informe aparece 

ordenado por ubicación en bodega y consta de: 

 

 Datos completos del cliente: nombre, dirección, teléfono y ciudad. 

 Número de pedido. 

 Fecha en que se recibió la orden de compra. 

 Productos: nombre, código, cantidad, valor unitario y total, 

ubicación en bodega, código de barras y disponibilidad según 

inventario. 

 Valor Total del pedido. 

 Observaciones si las hay. 

 

5.3.5 Alistamiento del pedido:  

Con base a la orden de pedido consolidada e impresa, se buscan los 

productos que se encuentran actualmente en bodega listos para ser 

despachados, se retiran de los estantes según el orden del picking y se 

ubican de manera ordenada en un par de ellos designados para 

alistamiento de pedidos. Se genera un informe de los productos que 

están y de los que no hay disponibles y, mediante el archivo de 

producción se obtiene la lista de los productos que se encuentran muy 
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próximos a llegar. Finalmente se genera un informe con los faltantes del 

pedido para ser registrados en el archivo de logística, si aplica. 

Teniendo esto listo, se guardan los productos en el empaque final y se 

dejan listos para ser enviados al cliente.Ver Figura 36. 

 

 

 

 

Informe para facturar: 

Se toma el informe generado por el encargado del alistamiento del 

pedido y se verifican en el prototipo de logística las cantidades reales a 

despachar. Automáticamente se registran los faltantes de cada pedido y 

posteriormente se procede a realizar la factura de manera 

semiautomática, pues el aplicativo genera un informe llamado salidas, 

Figura 36. Alistamiento del pedido 

Fuente: Autor del proyecto 
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que muestra el código de barras y cantidad de productos a despachar, 

para realizarla. Luego, el aplicativo realiza otro informe en el cual se 

encuentran todos los datos del pedido: valor total de la factura, número 

de guía, fecha de pedido y despacho, nombre del cliente, número de la 

factura, estado del pedido (completo o incompleto), teléfono, ciudad, 

observaciones, nombre de la transportadora y tiempo de respuesta 

(tiempo que tarda desde que se recibe el pedido hasta que se envía la 

mercancía). Finalmente actualiza dos tablas dinámicas que muestran los 

faltantes de cada pedido filtrado por nombre del cliente y referencia. Ver 

Figura 37. 

 

 

 

 
Fuente: Autor del proyecto 

Figura 37. Informe para facturar 
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5.4 REDISEÑO DE PROCESOS EN EL PROTOTIPO DE PRODUCCION 

Basados en la metodología de diseño de sistemas de información por 

prototipos y en la iteración de los mismos para lograr el mejoramiento de 

procesos de la mano con el personal de la compañía, se elaboró un aplicativo 

en Microsoft Excel, el cual teniendo en cuenta el modelo inicial y sus 

observaciones, se revisa y se pone a prueba.  

Al hacer esto se evidencian cambios y mejoras relevantes para el usuario y 

para los procesos, como por ejemplo en niveles de seguridad, interacción con 

el usuario y facilitarle su uso, manejo eficiente de información, y otros aspectos 

que se han mejorado más de fondo e indispensables para la eficiencia de los 

procesos de administración de la producción y logística comercial; entre ellos: 

mejoras en niveles óptimos de inventario, control de trabajos en los talleres de 

ensamble, registro de las horas del personal, identificación del usuario que 

efectúa los registros, control eficiente de los pedidos, entre otros. Todo esto se 

ha podido desarrollar con las iteraciones propias del modelo. 

En esta sección se mostrará el prototipo final para control de la producción de 

la empresa Body Help Ltda. 
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Figura 38. Detalles del proceso de producción

 

 

Fuente: Autor del proyecto 

5.4.1 Análisis de Inventarios: 

La matriz está compuesta por los siguientes registros: 

 Código: Contiene los diferentes códigos alfanuméricos asignados a 

cada referencia. 

 Nombre: Se da nombre a cada referencia. 

 Ventas por mes: Se subdivide en varias columnas y contienen un 

histórico de ventas mensual por unidades del último año. 
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 Saldo actual de inventario: Contiene la cantidad de unidades que 

hay en bodega de cada referencia. Esta información se importa del 

archivo de logística y debe coincidir con el inventario en el sistema 

contable. 

 Corte: Cantidad de cada referencia que se encuentra en proceso de 

corte y alistamiento de tarea; esta información se importa del archivo 

de producción. 

 Ensamble: Cantidad de cada referencia que está en ensamble en el 

momento de realizar la consulta; información que se obtiene del 

archivo de producción y que se vincula con el archivo de stocks o 

matriz de inventarios. 

 Materia Prima Principal: Esta casilla permite agrupar los productos 

de acuerdo a la materia prima de la que están compuestos 

principalmente para facilitar la programación de corte. 

 Demanda: Sirve para predecir estadísticamente la cantidad de cada 

referencia que se va a solicitar al siguiente mes. Se obtiene mediante 

la siguiente fórmula: 

(Promaño-1 – ∂mesaño-1/3 + 2do Késimo año-1) x 30% 

D=    + 

(Promaño – ∂mesaño/3 + 2do Késimo año) x 70% 

∂=   Delta de desviación estándar. 

Prom=   Promedio de ventas 

mensual. 

2do Késimo= Segundo valor más alto 

en ventas. 

La fórmula de demanda “ideal” se creó mediante un proceso iterativo 

que fuera conveniente para todas las referencias y tuviera en cuenta el 

mayor rango posible de ventas. 

 CEP (Cantidad Económica de Pedido): Mediante esta fórmula se 

pretende indicar la cantidad sugerida de producción de cada 

referencia: 
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CEP= 
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    D.DIARIA= Demanda Diaria 

    TR= Tiempo de Reorden 

 

 

 Orden de producción: Indica la cantidad de producto que se debe 

enviar a producir teniendo en cuenta la CEP, demanda, tiempo de 

reorden, cantidad en ensamble, cantidad en corte y el saldo en 

inventarios. Es la base que tomará el coordinador de producción para 

poder realizar la orden final de producción según su criterio. 

OP= 
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número de meses que han transcurrido y la cantidad de meses en el 

año. Registro netamente informativo. 

PCC ANUAL= 
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incorrecta aparecerá un mensaje indicando que la contraseña no es correcta, 

en este caso, se debe ingresar de nuevo. 

Figura 39. Ingreso a prototipo de producción

 

Fuente: Body Help Ltda 

 

El primer menú, sirve para hacer registros  y consultas y está conformado por 

las siguientes opciones (ANEXO 4: Menú de registros de producción): 

 

 Registros en corte: 

• Nuevo Id (ANEXO 5): Aparece un recuadro en el cual ingresamos el 

código de producto y la cantidad que se han cortado para crear el nuevo 

Id. 

• Nueva orden (Anexo 6): Se ingresa el número de la orden de corte, el 

código de taller de ensamble al cual se le asignará la tarea y el Id. de 

producción para generar una nueva orden de ensamble. 

• P.E Productos Especiales: Esta opción sirve para ingresar 

simultáneamente un lote de producción a proceso de corte y a proceso 

de ensamble. Se usa cuando se va a enviar a cortar un lote de 

producción que ya tiene asignado un taller de ensamble o un producto 

especial. Se ingresa: código del producto, cantidad del lote, número de 

orden y código del taller de ensamble al cual fue asignado. 
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Figura 40. Ingreso de productos especiales

 
Fuente: Body Help Ltda 

 
 Registros en control: 

• Devoluciones (Anexo 7): Se ingresa el Id. de producción del cual se 

hará la devolución y la cantidad que será envida a reprocesar. 

• Recepción (Anexo 8): Se ingresa el Id. de producción y la cantidad que 

serán recibidas del respectivo taller de ensamble. 

• Horas: Es un formato de control sobre las horas laboradas por el 

personal de apoyo de la empresa, en el cual se ingresa la hora de 

entrada, hora de salida, fecha y nombre del empleado. 
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Figura 41. Formato de control de horas

 

Fuente: Body Help Ltda 

 Consultas en corte: 

• Por producto: Se ingresa el código del producto para acceder a una 

matriz donde se encuentra: id de producción, código de producto, fecha 

de corte, cantidad entregada (en caso de haberse entregado la tarea 

completa aparecerá un OK en esta casilla), cantidad sin entregar del 

producto y el usuario que ingresó los datos al sistema. 

Tabla 8. Consulta por Id. de producto 

 

Fuente: Body Help Ltda 
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 Consultas en ensamble: 

• Por producto: Se ingresa el código del producto para acceder a una 

matriz en donde se encuentra: código del producto, nombre del mismo, 

talla, cantidad en la orden de ensamble, id. de producción, código de 

taller de ensamble, nombre del encargado del taller, fecha en que se 

enviaron los productos a ser procesados, fecha en que se reciben, 

cantidad que se recibe, cantidad de pendientes, fecha de pago, costo 

por lote de producción, observaciones y usuario que registró la 

información. 

• Por señora: En esta opción se ingresa el código de taller de ensamble 

y se muestran las opciones para que aparezca la información filtrada 

sea por productos sin pago o pendientes por recibir. Esto arrojará la 

matriz con los productos del taller que escojamos y con el filtro que 

deseemos. La matriz corresponde a la misma que aparece en la opción 

“por producto”. 

Tabla 9. Consulta por ensamblador

 

Fuente: Body Help Ltda 

Finalmente aparecen la opción salir, para volver a la pantalla de inicio, y la 

opción cerrar sesión, para salir de forma segura del prototipo y así cuando se 

intente volver a ingresar, pedirá usuario y contraseña nuevamente, 

adicionalmente guarda el archivo. 
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El segundo menú, sirve para revisar las hojas ocultas y está compuesto por las 

siguientes opciones(Anexo 9): 
 

 Registros de corte: 

• Registro corte(Anexo 10): Aparece la matriz asignada para recoger la 

información acerca de los productos en proceso de corte mostrando 

columnas como: Id. de producción, código de producto, cantidad, fecha, 

cantidad entregada, cantidad sin entregar y el usuario que ingresó la 

información. 

• Registro ensamble(Anexo 11): Muestra la matriz en donde se van 

registrando las tareas asignadas a cada taller de ensamble.  Esta 

se compone de: código del producto, nombre del producto, talla, 

cantidad entregada a ensamble, número de orden de ensamble, Id. de 

producción, verificación del registro (si es un producto o no), código de 

taller, nombre del encargado del taller, fecha de entrega, fecha de 

recibido, cantidad recibida, cantidad por recibir, fecha en que se 

cancelará, costo de ensamble, observaciones y el nombre de quien 

ingresa la información. 
 

 Registros de calidad: 

• Registro horas: Es la matriz en donde se guarda la información que se 

ingresa para el pago de las horas del personal de apoyo. En esta 

encontramos: fecha de ingreso de la información, nombre del empleado, 

hora de entrada, hora de salida, cantidad de horas laboradas, valor a 

cancelar y fecha de pago. 
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Tabla 10. Registro de horas

 
Fuente: Body Help Ltda 

 

• Registro recepción(Anexo 12): Matriz en donde queda registrada la 

información acerca de los productos que recibe el departamento de 

control de calidad por parte de los talleres de ensamble. Se compone 

de: código de producción, cantidad recibida, fecha en que se recibe, 

nombre del producto, Id. de producción, usuario que ingresa la 

información, código del taller de ensamble, nombre del encargado del 

taller y el tipo de operación (recepción o devolución). 
 Informe de pagos: 

• Pago(Anexo 13): Una sencilla matriz en donde aparece el pago al 

personal de apoyo pendiente por realizar. Está compuesta de: código 

de empleado, nombre, número de cuenta y valor a pagar. En otra casilla 

aparece el total a pagar. 

• Cancelación(Anexo 14): Es una tabla dinámica en donde se registra el 

pago que debe hacerse al personal cuya cancelación no se realiza por 

horas laboradas sino por cantidad producida. Un ejemplo claro pueden 

ser los talleres de ensamble, a los cuales se les cancela por cantidad de 

producto terminado que se reciba en Producción. 

 Bases de datos: 

• BD Productos: Abre una matriz con toda la información acerca de los 

productos que maneja la empresa. En ella aparece: código y nombre 
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del producto, precio de ensamble, costo de materia prima, otros costos, 

marca del producto. 

• BD Personal: Abre una matriz con toda la información acerca de los 

empleados que han laborado en la empresa. En ella encontramos: 

código del empleado, nombre, teléfono, número de cédula, celular, 

dirección de residencia, fecha de cumpleaños, número de cuenta y una 

casilla de verificación para saber si se encuentra activo (laborando 

actualmente) o no. 

Tabla 11. Base de datos de personal 

 
Fuente: Body Help Ltda 

 Opciones de salida: 

• Dinamic Ensamble(Anexo 15): Permite ingresar a un informe dinámico 

en el cual se encuentran las diferentes tareas asignadas a cada 

encargado del taller de ensamble. Con éste se puede interactuar de 

manera que filtre la información de cualquier forma que se requiera. 

• Salir: Permite salir del menú y volver a la pantalla de inicio. 

• Cerrar sesión(Anexo 16): Se usa para salir de forma segura del 

prototipo, así quien intente volver a ingresar, deberá indicar usuario y 

contraseña nuevamente, guardará el aplicativo y cerrará y protegerá 

todas las hojas activas. 
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5.5 REDISEÑO DE PROCESOS EN EL PROTOTIPO DE LOGISTICA 
COMERCIAL 

Este archivo ha sido creado para optimizar el proceso de logística comercial de 

la empresa Body Help Ltda., siendo un aplicativo realizado en la herramienta 

informática Microsoft Excel, de fácil uso y entendimiento. Su objetivo principal 

es mejorar el proceso y los tiempos propios del departamento y a su vez el 

manejo de la información. 

El contenido del aplicativo desarrollado y su interacción con el usuario se 

presentan a continuación: 

Figura 42. Detalles del proceso de producción 

 

Fuente: Body Help Ltda 
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Al ingresar, aparece una pantalla de inicio con dos opciones, el menú principal 

de opciones y la casilla “MORE” para unas opciones adicionales. También 

aparece un botón especial en la parte superior izquierda conocido como el 

botón “BACK UP”, el cual genera, como su nombre lo indica, un back up del 

prototipo de logística, dejando la información guardada en un archivo con el fin 

de mantenerla protegida y actualizada. Para poder ingresar se debe tener un 

nombre de usuario y contraseña ya que todo el contenido se encuentra 

protegido (Anexo 17). Si se ingresa una contraseña incorrecta, el aplicativo 

informará acerca de esto y se deberá ingresar de nuevo. 

En el menú principal están las siguientes opciones: 

Figura 43. Menú principal de logística

 

Fuente: Body Help Ltda 

5.5.1 Data Base:  

En esta opción se ingresa a una matriz que contiene todos los registros 

de los productos que actualmente se comercializan en Body Help Ltda, 

en la cual aparecen código alfanumérico, código de barras, nombre, 

marca, stock mínimo, saldo del mes actual, entradas del mes, salidas del 
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mes, saldo actual, precio a diferentes distribuidores, precio en dólares y 

el número de estante en que se encuentra ubicado. 

 

Tabla 12. Base de datos de productos

 
Fuente: Body Help Ltda 

5.5.2 Entradas(Anexo 18):  

Mediante un cuadro de texto se ingresan los productos que serán 

posteriormente embodegados:  

 

 Fecha: Se ingresa la fecha en la cual se entregan los 

productos. 

 Nombre del cliente: El nombre del proveedor. 

 N° Entrada: Se toma en cuenta el consecutivo de entradas 

realizadas. 

 Código: Se ingresa el código alfanumérico de cada 

producto. 

 Cantidad: La cantidad que se va a embodegar. 

 

El prototipo registrará automáticamente los datos proporcionados en una 

matriz que permitirá conocer el número de entrada, la fecha, el nombre 

del proveedor, el código alfanumérico asignado, la cantidad de entrada y 

el código de barras. 
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5.5.3 Pedido: Esta opción permite realizar el registro de los pedidos que 

van llegando de una forma más eficiente y rápida mediante un 

cuadro de texto compuesto de: 

 

 Fecha: Se ingresa la fecha en la cual se recibe el pedido. 

 Nombre del cliente: Hacia quien va dirigido el pedido. 

 N° Pedido: Se toma en cuenta el consecutivo de pedidos 

que se han realizado. 

 Código: Se ingresa el código alfanumérico de cada 

producto. 

 Cantidad: La cantidad que se deberá despachar de cada 

referencia. 

 

El prototipo registrará automáticamente los datos proporcionados en una 

matriz que permitirá conocer número de pedido, fecha de pedido, 

nombre del cliente, código alfanumérico asignado, cantidad a despachar, 

precio unitario y total de cada producto, faltantes, marca y número de 

estante en que se encuentra ubicada cada referencia; también permite 

agregar algunas observaciones que pueden ser importantes. 

Tabla 13. Registro de pedidos manual

 
Fuente: Body Help Ltda 
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5.5.4 Para Automático (Anexo 19): En esta casilla se ingresa a una 

matriz en la cual se registra el código alfanumérico y la cantidad, 

ya sea de un pedido o de un ingreso, para realizar 

correspondiente entrada o registro de pedido automáticamente. 

Se usa generalmente cuando el pedido es enviado vía mail, 

trasladándolo a ésta sencilla matriz que agiliza el ingreso. 

 

5.5.5 Consolidado: Permite buscar cualquier pedido que haya sido 

ingresado y muestra una completa información acerca de este, 

siendo una herramienta necesaria para realizar el respectivo 

alistamiento del pedido.  

 

El consolidado aparece ordenado por ubicación en bodega y consta de: 

 

 Datos completos del cliente: nombre, dirección, teléfono y 

ciudad. 

 Número de pedido 

 Fecha en que se recibió la orden de compra 

 Productos: nombre, código, cantidad, valor unitario y total, 

ubicación en bodega, código de barras y disponibilidad. 

 Total del pedido  



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER 
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES 

 
 
 

104 
 

Tabla 14. Consolidado del pedido

 

Fuente: Body Help Ltda 

 

5.5.6 Agregar Productos (Anexo 20): Este botón se utiliza cuando se 

requiere añadir  productos a un pedido por petición del cliente 

cuando éste ya se ha registrado en el prototipo y se ha generado 

el consolidado para el reporte del picking, permitiendo generar un 

nuevo reporte para el picking con los nuevos productos incluidos.  
 

5.5.7 Remisiones(Anexo 21): Se utiliza cuando se tratan de clientes a 

los que primero se les debe enviar la mercancía en remisión ya 

que en esta casilla se encuentra un formato especial para esto 

conformado por: código alfanumérico, nombre del producto, 

cantidad despachada, valor unitario y total del producto, valor total 

de la remisión, una nota donde se especifica hacia quien va 

dirigida y un espacio para la firma de recibido, por ejemplo las 

droguerías de cadena. 

 

5.5.8 Salir: Sirve para salir del menú de opciones y volver a la página 

de inicio. 

 



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER 
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES 

 
 
 

105 
 

5.5.9 Cerrar Sesión: Con este botón se permite salir del prototipo de 

forma segura dejando la sesión clausurada y volviendo a la 

página inicial, de tal forma que si se requiere el ingreso, se debe 

volver a indicar usuario y contraseña, guardará automáticamente 

y cerrará y protegerá todas las hojas del prototipo. 

 

Cuando se ingresa a la casilla “MORE” aparece otro menú(Anexo 22) 
con algunas opciones adicionales que son: 

 

5.5.10 Pedidos(Anexo 23): Esta casilla corresponde a la descrita 

anteriormente en el menú principal 

5.5.11 Matriz informe(Anexo 24): Se ingresa a una matriz que contiene un 

detallado informe acerca de los pedidos el cual se genera al momento 

de facturarlo. Esta matriz se compone por: número de pedido, fecha de 

pedido, nombre del cliente, teléfono, valor del pedido, fecha de 

despacho, observaciones, número de factura, valor de factura, número 

de guía, transportadora por la que se envía, ciudad destino, estado del 

pedido (completo o incompleto), hora tipo de empaque y DT (Tiempo 

de respuesta, se obtiene restando la fecha de pedido y de factura). 

 

5.5.12 Informe dinámico de pendientes en pedidos(Anexo 45): Abre una 

matriz en la cual se puede encontrar el registro de los faltantes de cada 

pedido y está compuesta de: el número del pedido, el nombre del 

cliente, el código alfanumérico, la cantidad pendiente, la fecha del 

pedido y algunas observaciones. 
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Tabla 15. Informe dinámico de pendientes en pedidos 

 
Fuente: Body Help Ltda 

 

5.5.13 Informe Dinámico de pendientes por producto(Anexo 25): Una matriz 

muy importante ya que en ella se encuentran  los pedidos que han sido 

enviados con faltantes. Se compone del número de pedido, la fecha de 

pedido, el nombre del cliente, suma de valor pedido (es el valor de la 

orden de compra), suma de valor factura (es el valor de lo que se 

facturó). Con este informe se pretende tener como prioridad los 

faltantes de pedidos que ya se enviaron. 

 

5.5.14 Terceros(Anexo 26): Se obtiene una base de datos con los datos de los 

terceros compuesta por: 

- Nombre o razón social del tercero. 

- Persona contacto (nombre del representante del tercero) 

- Clasificación (el rol que cumple para la empresa) 

- Nombre comercial 

- Teléfono 

- Dirección 

- Lista de precios a usar 

 

5.5.15 Informe de salidas(Anexo 27): En esta matriz se encuentran registrados 

los pedidos que han sido enviados. Se compone del nombre del cliente, 
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número de pedido, código alfanumérico del producto y cantidad 

enviada. 

 

5.5.16 Personal: Se ingresa a una matriz que contiene todos los datos de las 

personas que hacen parte del personal de la empresa. La matriz 

contiene código de empleado, nombre, teléfono, cédula, celular, 

dirección, fecha de cumpleaños y el número de cuenta. 

5.5.17 Id de producción: Esta casilla se usa para generar nuevos Id de 

producción los cuales se van creando según un consecutivo que tiene 

en cuenta las nuevas órdenes de producción que se requieren. 

Tabla 16. Generación de Id. de producción 

 

Fuente: Body Help Ltda 

 

5.5.18 Salir: Permite regresar a la ventana inicial del sistema. 

Vale la pena mencionar que todos estos datos se encuentran protegidos y no 

se pueden modificar o manipular, para esto se requiere otro tipo de 

contraseña diferente al usuario y contraseña que se piden al ingreso del 

sistema.  
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6 RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACIÓN DEL PROTOTIPO, MEJORAS 
Y EVALUACIÓN DE LAS MISMAS. 

Siguiendo con la metodología de rediseño por prototipos y teniendo en cuenta 

las mejoras realizadas de acuerdo a las observaciones iniciales y las 

sugerencias de las diferentes personas involucradas, directa o indirectamente 

con el proyecto, se procede a documentar los resultados que se obtienen de la 

implementación de éste con el fin de resaltar los aspectos relevantes que se 

han dado durante las diferentes etapas de su creación y desarrollo: 

- Las mejoras se ejecutan inmediatamente y son puestas a prueba por el 

personal de producción y logística.  

- Cuando hay errores en el prototipo genera un cese de actividades en él 

y en sus registros por lo que se requiere acción inmediata. 

- Personal de todos los departamentos han participado en la ejecución, 

crítica y puesta a punto del aplicativo. El caso más evidente, es el 

diseñador, que no pertenece a los departamentos de logística o 

producción.  

- Se ha atendido a todas las recomendaciones y opiniones de los 

empleados de la empresa, con la filosofía “¿Qué le gustaría que el 

aplicativo hiciera para usted?” 

- El trabajo en horas no laborales ha sido significativo en el desarrollo y 

mejoras del aplicativo.  

- Las barreras de entrada del personal hacia el aplicativo han sido 

mínimas ya que: el promedio de edades de las personas que trabajan en 

él es de 25 años, manejan el equipo y ven mucho valor en su trabajo con 

el aplicativo, y, como todas las semanas en los últimos ocho meses se 

han desarrollado mejoras, propuestas incluso por ellos mismos, les ha 

dado sentido de pertenencia por el aplicativo. 

- Las personas que no manejaban equipo de cómputo se han sentido muy 

agradecidas por este proyecto ya que han podido complementar sus 

habilidades. 
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Los resultados son evidentes en las mejoras de los procesos y en una notable 

efectividad de las operaciones de producción y logística comercial en Body 

Help Ltda. 

CUADRO DE MEJORAS 

6.1 MEJORAS EN EL PROCESO DE PRODUCCIÓN  

PROCESO MEJORA 

 
 

Análisis 
de 

inventario
s 

• Pre-orden de corte no basada en fórmulas empíricas. 

• Datos más completos obtenidos del prototipo mejorado de producción. 

• Tipificación de productos según variación mensual en la demanda. 

• Cálculo del tiempo que tarda el proceso de producción de cada 

referencia. 

• Clasificación de productos por material principal del que están 

constituidos. 

• Se implementa segundo k-ésimo y desviación estándar para calcular la 

demanda.  

• Productos agrupados por tipo de proceso. 

 
 

Generació
n de 

orden de 
corte 

• El análisis es más sencillo por parte del coordinador  de producción. 

• Hay mayor accesibilidad a la información acerca de los productos que se 

encuentran en proceso de corte y ensamble. 

• Fácil identificación de disponibilidad de la materia prima a usar en cada 

producto. 

• Información oportuna acerca de las prioridades en productos requeridos 

por el departamento de logística.  

 
 

Explosión 
de 

materiales 

• Mayor control en el inventario de materia prima mediante el archivo de 

producción. 

• Fácil análisis en la identificación de la materia prima a usar, ya que no 

debe realizarse manualmente referencia por referencia, el prototipo 

arroja la información por lotes.  

• Informe desglosado por actividades y responsables para el encargado 

del proceso de corte, realizado por el aplicativo. 
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• Descargue de materiales del inventario realizado automáticamente. 

• Informe para departamento de compra acerca de la materia prima 

agotada realizado por el aplicativo. 

 
 

Alistamie
nto de la 

tarea 

• Proceso de corte con mejor aprovechamiento del tiempo, enfoque en la 

actividad. 

• Generación de los Id de producción, genera mayor control en los lotes 

que van siendo entregados al proceso de ensamble. 

• Registro de la información por parte de la sección de corte en el 

prototipo de producción, para mantener un mayor control de la 

información de las tareas y un fácil acceso a esta cuando sea requerida. 

 
 

Generació
n de 

orden de 
ensamble 

• Análisis de cada taller (capacidad, pendientes por entrega, maquinaria, 

entre otros) facilitado por el prototipo de producción, pues este cuenta 

con toda la información de cada uno de los talleres de ensamble. 

• Registro sencillo y organizado de la orden de ensamble en el sistema 

incluyendo información como: lote de producción, fecha de entrega, 

fecha en que se espera el producto terminado, taller al cual se le asigna 

la orden, nombre del encargado. 

• Información disponible y de fácil acceso para cualquier consulta, 

altamente actualizado. 

Recepció
n de 

productos 
por lote 

• Verificación de lotes de producción ensamblados que se reciben por 

parte de los talleres,  facilitado por la información contenida en el archivo 

de producción. 

• Registro en el sistema de los productos recibidos de acuerdo a la orden 

de ensamble, lo que facilita su manejo, organización y acceso. 

 
Productos 

a 
almacenar 

• Se genera un informe en el sistema para cada lote de producción que 

será entregado al departamento de logística, el cual facilitará el control 

en la recepción de los mismos. 

• Se tiene mayor control sobre los productos que  deben ser llevados a 

reprocesar quedando registro de estos en el sistema. 
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6.2 MEJORAS EN EL PROCESO DE LOGISTICA COMERCIAL 

Etapa de Almacenamiento 

PROCESO MEJORA 

 
Verificació

n de  
productos 
a empacar 

• Se tiene un control real sobre los productos que serán almacenados en la 

bodega. 

• Se evita que hayan irregularidades al momento de trasladar los productos 

terminados de un departamento a otro. 

• Se busca que el proceso de traslado de información entre departamentos se 

realice con un clic. 

• El inventario se encuentra actualizado cuando se necesite información 

acerca de éste. 

 
 

Generació
n de 

etiquetas 

• Se evidencia un crecimiento vertical ya que no se requiere de empresas 

externas que realicen el proceso. 

• Se tiene orden y control real de cada referencia, pues se cuenta con el lote 

de producción en cada código de barras. 

• Se obtiene de manera sencilla la información de la cual se componen las 

etiquetas por medio de un informe dinámico creado en el aplicativo. 

 
 

Empaque y 
ubicación 
en bodega 

• Se facilita la ubicación de los productos en la bodega gracias al informe 

geográfico creado automáticamente por el prototipo. 

• Se utiliza la tabla de control de empaque como elemento de apoyo para el 

control de éste proceso, pues las referencias que se empacan ya se 

encuentran almacenadas en el archivo de logística. 

• Se cuenta con mayores tipos de empaque realizados por la empresa, tales 

como el special pack (plástico termoencogible), bolsas plásticas herméticas, 

gran variedad de cajas para cada referencia, entre otros.   

 

Etapa Comercial 

PROCESO MEJORA 

 
 

• Se realiza mediante el ingreso de datos al aplicativo. 

• Se reduce al mínimo el riesgo de pérdida de las órdenes de compra. 
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Orden de 
compra 

• Se tiene control real sobre cada orden de compra nueva, pues se lleva 

un consecutivo del número de pedido.  

• Permite realizar reportes automáticos acerca del estado en el que se 

encuentran los pedidos. 

• Se tiene la verificación acerca de la disponibilidad de los productos. 

• Se tiene conocimiento acerca del valor total de la orden de compra. 

 
Alistamien

to del 
pedido 

• Se genera un reporte para el picking que facilita éste proceso pues se 

tiene la ubicación geográfica de los productos. 

• Se designan unos estantes especiales para la ubicación de los pedidos 

que se van alistando. 

• Se obtiene un reporte sobre los productos que están próximos a llegar 

facilitado por el archivo de producción.  

 
 

Informe 
para 

facturar 

• Genera un informe llamado salidas que muestra el código de barras y 

las cantidades de cada referencia a despachar para realizar la factura. 

• Se realiza de manera semiautomática la factura en Contapyme, el 

sistema de contabilidad. 

• Se reduce el tiempo de facturación de 7 minutos a 30 segundos, en 

promedio. 

• Realiza un informe de pedido que muestra: valor total de la factura, 

número de guía, fecha de pedido y despacho, nombre del cliente, 

número de la factura, estado del pedido (completo o incompleto), 

teléfono, ciudad, observaciones, nombre de la transportadora y tiempo 

de respuesta (tiempo que tarda desde que se recibe el pedido hasta 

que se envía la mercancía). 

• Actualización automática de 2 tablas dinámicas que muestran los 

faltantes de cada pedido filtrados por nombre de cliente y por 

referencia. 

 

6.3 EVALUACIÓN DE MEJORAS 

La evaluación de las mejoras se realiza teniendo en cuenta las observaciones 

iniciales en los procesos. 
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6.3.1 Proceso de producción: 

Reducción del 20% en costos de inventario 

Tomando en cuenta el valor del inventario vs las ventas en los últimos 6 meses 

de los estados financieros de la compañía, se evidencia una reducción de un 

20% en el nivel de los inventarios para satisfacer la demanda, lo cual evidencia 

que la política de inventarios y el sistema permiten tener mayor efectividad. 

El cálculo del valor ideal a tener en inventario se obtenía sumando el 50%  al 

valor máximo alcanzado en ventas en los últimos seis meses de cada 

referencia. Con este desarrollo se logra tener un dato más conveniente para los 

costos de inventarios de la empresa y se logró reducir este estándar de costos 

en un 20% sin afectar el nivel de servicio. 

Aumento del 25% del tiempo disponible de trabajo del coordinador de 
producción. 

Dado que los registros en el aplicativo son a través de formularios y no se 

ingresa directamente a ninguna matriz, los usuarios del sistema se sienten más 

tranquilos en la manipulación de la información y éste se vuelve apto para el 

uso de todas las personas del departamento. En el estado inicial, el aplicativo 

de producción lo usaba solo el coordinador, ahora lo usan 3 personas. 

Aumenta en un 200% la cantidad de personas que interactúan con él y del 

mismo modo ahorra el tiempo invertido en el registro de lotes de producción, 

asignación de los mismos a los talleres de trabajo, recepción de las tareas, 

devoluciones por defectos, registro de horas y registro de materiales, 

representando una disponibilidad aproximada de un 25% del tiempo del 

coordinador de producción que se invierte en labores más valiosas como la 

investigación y el desarrollo de nuevos productos y procesos. 

Reducción del 30% de los faltantes en productos de largo tiempo de 
manufactura 

Los tiempos de manufactura de los productos Body Help son distintos entre 

referencias. En el prototipo inicial se consideraba solo el valor a producir sin 
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tener en cuenta este dato. En el nuevo, se es consciente de éste y se le da una 

ponderación al tiempo que demora en producción cada referencia. Los 

productos con tiempos largos de manufactura redujeron en un 30% la ausencia 

en los pedidos. 

Reducción del 20% de quedar con 0 unidades de alguna referencia en 
inventario. 

Se crea el inventario de seguridad, éste corresponde al valor entero superior al 

10% de la demanda mensual del producto. Con esto se reduce en un 20% el 

riesgo de quedar con saldo 0 en las referencias y perjudicar el nivel de servicio. 

Priorización de importancia de los productos. 

Al crear una división en cuatro niveles de productos según su rotación, Tipo de 

productos (A, B, C, D), se optimiza la generación de órdenes de corte y la 

priorización de la misma. Esto logra que los productos PARETTO estén 

siempre en las primeras filas de órdenes de producción. 

Reducción del alistamiento del proceso de corte en un 15%. 

Luego de identificar la materia prima principal de cada referencia y anexarla a 

la base de datos, se logra consolidar la orden de producción por materia prima 

y reducir el tiempo de alistamiento (set up) del proceso de corte en cerca de un 

15%. 

 

Reducción del tiempo de búsqueda de los lotes en ensamble en un 88,8%. 

El registro de actividades con los talleres de ensamble se lleva al día en el 

aplicativo y, observando el informe dinámico de actividades por taller, se 

consolidan las tareas que cada uno de ellos tienen en ensamble, lo que permite 

reducir de  90 segundos en la búsqueda de una referencia, (¿Quién la tiene?, 

¿Cuándo se le dio?, ¿Cuándo esta pronosticado que sea recibida?) a menos 

de 10 segundos. Una reducción del 88,8% en este tiempo. 
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6.3.2 Proceso de logística comercial: 

 

Se logró con la gerencia adquirir un equipo de impresión térmica de etiquetas 

adhesivas para códigos de barras y de marcación de productos. Con esta 

adquisición se logra:  

- Reducir a CERO las etiquetas pre-impresas de códigos de barras de 

producto. Ahorro de cerca de 15.000 etiquetas en inventario por mes. 

- Asignar a cada producto el número de lote de producción en el código 

de barras. 

- Elimina el riesgo de no enviar un pedido por no contar con las etiquetas 

para el empaque del mismo. 

En la matriz de producto se agregó el campo de ubicación geográfica. Ahora se 

cuenta con una ubicación cartesiana de los productos en bodega y en el 

momento de almacenamiento y de pickingde productos en pedidos se sabe 

claramente en donde está el producto en el almacén. 

- Reduce el tiempo de almacenamiento de productos para personal nuevo 

en un 40%. 

- Reduce el tiempo de alistamiento de un pedido en un 20%. 

- Reduce el tiempo de capacitación de personal nuevo en la dependencia 

en un 40%. 

Al tener los archivos de producción y logística enlazados en una misma Red de 

oficina, se permite que haya un mejor control de los productos a ingresar al 

almacén de logística. Se mejora en un 30% los errores de embodegamiento de 

los productos y de control de inventarios, dado que anteriormente los productos 

a registrar en el aplicativo de contabilidad pasaban por cerca de 3 personas y 

no se tenía un control estricto de estas entradas. 

Con el nuevo prototipo se aumenta la productividad del coordinador de 

logística, ya que al realizar el almacenamiento de productos en el sistema de 

contabilidad, que debía realizar uno a uno, ahora lo realiza con una matriz de 
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almacenamiento y la reducción de tiempo en un ingreso de 100 referencias 

alcanza a ser de 8 minutos. 

Se centraliza el manejo de la información y se logra que todos los pedidos y 

sus faltantes sean registrados en un aplicativo único que permite el control y el 

manejo efectivo de esta información. 

Dentro del nuevo proceso de registro y seguimiento a pedidos se convierte en 

obligatorio que cada uno que llegue a la empresa se registre inmediatamente 

sea recibido. Con esta nueva política, se logra que no se extravíen pedidos. Se 

identificó que se perdían cerca de un 4% de los mismos en el ajetreo diario. 

Una mejora en manejo e imagen muy importante. 

Se lleva un consecutivo único de pedidos recibidos y, sus faltantes se registran 

con “F/# del pedido” de manera automática. Con esta solución, se controla muy 

eficientemente los faltantes en despachos, se calcula el valor perdido por no 

disponibilidad y se asignan indicadores de eficiencia en Cantidad de Pedidos 

enviados completos, no completos. 

Se cuenta con un informe dinámico sobre el estado de los pedidos en almacén. 

Herramienta de muy alta utilidad a nivel gerencial para toma de decisiones en 

despachos, mejorando el nivel de servicio en un 30%. 

La factura pasa de ser un martirio para el coordinador del departamento, donde 

podría durar hasta 15 minutos registrando el pedido a mano y, que con el 

informe de productos para facturar del aplicativo, dura aproximadamente 10 

segundos. 

Se asignó unos campos adicionales al informe de pedidos enviados, donde el 

coordinador del departamento debe ingresar los datos de despacho (nombre de 

transportadora, fecha “automático”, número de guía, entre otros). De esta 

manera cuando un cliente solicita esta información se cuenta con ella de forma 

inmediata. Se reduce el tiempo de búsqueda de una guía de despacho, que 

podría ser hasta de 10 minutos a solo 10 segundos. 
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7 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES DE PROYECTO 
7.1  CONCLUSIONES 

Se demuestra que la herramienta informática Microsoft Excel es 

suficientemente versátil, segura y amigable al productor y al usuario, en la 

creación y consolidación de prototipos de sistemas de información y es ideal en 

Pymes; incluso, para aplicaciones no muy robustas puede no ser requerido un 

reemplazo de la herramienta. 

Es evidente que desarrollar una herramienta informática que sirva como 

sistema de información, requiere de varias etapas clave, donde la participación 

de la alta dirección y los miembros del equipo de trabajo es vital para el 

cumplimiento del objetivo final. 

Integrar procesos a través de un sistema de información, permite a la 

organización engranar sus operaciones y mejorar notablemente el flujo de la 

información llevando a una toma de decisiones oportuna. 

La implementación de un sistema de información toma largos periodos de 

tiempo, la metodología del desarrollo de prototipos hace que la implementación 

se efectúe sobre la marcha y por tanto el aprendizaje suele ser más dinámico.  

Muchas de las mejoras alcanzadas con el prototipo se deben al enfoque 

basado en el cliente, pensando en minimizar el tiempo de respuesta, el riesgo 

de equivocaciones, incrementar la calidad del producto y el servicio. 

La trazabilidad que se busca manejar con el prototipo permite determinar 

responsabilidades en el manejo del sistema y dar respuestas a clientes 

externos e internos de la empresa, fortaleciendo así las relaciones con los 

mismos. 

El modelo de elaboración de sistemas de información basados en prototipos, 

de la mano con una actitud de cooperación y trabajo en equipo, genera en los 

participantes de la empresa una motivación importante por los avances del 

proyecto y les da un alto sentido de pertenencia por el mismo. 
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7.2 RECOMENDACIONES DEL PROYECTO 

El Ingeniero Industrial está en capacidad de liderar proyectos y procesos 

productivos, administrarlos efectivamente y generar mejoramiento continuo en 

los mismos, pero es indispensable reconocer y valorar que las personas que 

realmente conocen y manejan su proceso son realmente los que saben del 

mismo y los que le dan, al profesional, la oportunidad de aprender; se 

recomienda tener siempre atento cuidado a lo que estas personas puedan 

opinar y proponer.  

No se puede perder el enfoque en el objetivo que se está buscando, la 

participación de varios actores externos al proyecto, la proyección de sus 

necesidades y afinidades particulares, pueden generar un desenfoque en los 

objetivos a alcanzar. Se recomienda tener siempre a la mano el horizonte de 

proyecto que se plantea en el aplicativo y si la empresa crece y la herramienta 

no es lo suficientemente robusta, se sugiere utilizar ésta que hoy le queda, en 

el desarrollo de un proyecto a la medida. 

La crítica objetiva y constructiva de las personas que están cerca del desarrollo 

del proyecto, permiten revisar lo que se construye, reiterar en procesos que 

requieren mayor profundidad y facilita la mejora más eficazmente, ideal en este 

tipo de metodologías. 

Uno de los procesos más importantes en la producción de la empresa es la 

dispersión de insumos, realizada en el aplicativo a través del modulo de fichas 

técnicas. Se recomienda actualizar mínimo 2 veces al año la lista de insumos y 

fichas de costos de los productos para que el costeo realizado y la dispersión 

se siga haciendo adecuadamente. 

Si bien es cierto que el manejo de la herramienta no es muy complicado, para 

entrar en el código requiere dedicación y conocimiento avanzado de la misma. 

Dado que la empresa decidió hacer uso del aplicativo prototipo por un tiempo 

no determinado, se sugiere que capacite a mínimo dos de sus colaboradores 

en la administración del mismo, le de las claves de acceso a el código y le haga 
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un seguimiento a las futuras mejoras que los departamentos de logística y 

producción propongan. 

La participación activa de personal de todos los departamentos de la empresa 

en la ejecución del presente proyecto fue muy activa y muy bien recibida. Se 

sugiere que la empresa busque métodos y mecanismos que le permitan 

mantener esa integridad laboral, unión y ganas de participar de sus 

colaboradores. 

Muchas veces el tiempo no es el mejor amigo de este tipo de proyectos de 

desarrollo informático, ya que las empresas requieren soluciones en el menor 

tiempo posible. Tener entre las metodologías a seguir una que permita codificar 

y corregir, le da la oportunidad al programador de proveer una solución parcial 

a la empresa y, que a su vez, ésta le retroalimente mucho más eficientemente 

de lo que, desde la perspectiva del autor, lo haría estar ubicado en una oficina 

fuera del contacto con los usuarios del sistema. 

Todo es posible; lo que se sueña y se quiere, se cumple. Un sueño solo, es 

solo un sueño; un sueño en equipo, es una realidad! 
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ANEXO 1: PORTAFOLIO RESUMIDO 
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ANEXO 2: PLANTA FÍSICA BODY HELP LTDA TERCER PISO 
(PRODUCCIÓN) 

 

ANEXO  3: PERSONAL DE BODY HELP LTDA
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ANEXO 4: MENU DE REGISTROS DE PRODUCCION 
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ANEXO 5: NUEVO ID

 

 

ANEXO 6: NUEVA ORDEN 

 

 

 



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER 
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES 

 
 
 

127 
 

ANEXO 7: DEVOLUCIONES 

 

ANEXO 8: RECEPCION DE TAREAS
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ANEXO 9: MENU DE HOJAS OCULTAS

 

ANEXO 10: REGISTRO CORTE 
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ANEXO 11: REGISTRO ENSAMBLE 

 

 

ANEXO  12: REGISTRO DE RECEPCION
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ANEXO 13: PAGOS 

 

 

ANEXO 14: CANCELACION 
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ANEXO 15: DINAMIC ENSAMBLE 

 

ANEXO 16: CERRAR SESION

 

 

 



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER 
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES 

 
 
 

132 
 

IMÁGENES PROTOTIPO DE LOGISTICA 

 

ANEXO 17: INGRESO AL PROTOTIPO DE LOGISTICA 

 

 

 

  

Back Up 
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ANEXO 18: ENTRADAS 

 

 

 

ANEXO 19: PARA AUTOMÁTICO 
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ANEXO 20: BOTÓN AGREGAR PRODUCTOS 

 

 

ANEXO 21 - REMISIONES 

BOTON 
AGREGAR 

PRODUCTOS 
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CASILLA MORE 

ANEXO 22: HOJA DE REGISTROS 

 

ANEXO 23 - PEDIDOS
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ANEXO 24: MATRIZ INFORME 

 

 

ANEXO 25: INFORME DINÁMICO DE PENDIENTES EN PEDIDOS POR 
MARCA CONSOLIDADOS 
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ANEXO 26: TERCEROS 

 

 

ANEXO 27: INFORME DE SALIDAS 
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