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RESUMEN

TITULO

DISENO DE UN PROTOTIPO DE SISTEMA DE INFORMACION PARA EL
CONTROL DE LA PRODUCCION Y LOGISTICA COMERCIAL EN LA
EMPRESA BODY HELP LTDA.

AUTOR
FEDERICO RESTREPO CARVAJAL.

PALABRAS CLAVE
Planeacién, programacion, sistema de informacion, inventarios, tablas
dindmicas.

DESCRIPCION

La realizacion del presente documento busca establecer, documentar e
implementar un prototipo de sistema de informacién con el cual se pretende
mejorar la confiabilidad y trazabilidad de los datos que se manejan en las areas
de produccion y logistica comercial en la empresa Body Help Ltda, desde la
concepcion de la informacion y sus flujos, conceptualizacion de los mismos,
hasta la implementacion y evaluacion 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
informacion, basandose principalmente en la metodologia de prototipos para el
desarrollo de sistemas de informacién, las funciones de un sistema de
informacion, la estimacién de la demanda, el modelo de inventarios, los
sistemas de informacién empresarial, principalmente los sistemas ERP y MRP,
el redisefio de procesos, la programacion de la produccién, el control en el
envio de tareas y recepcion de productos terminados, recepcion de érdenes de
compra, registro de pedidos, reportes para el picking, seguimiento de productos
pendientes por enviar, facturacion, y reportes de estado.

El prototipo se soportdé en una plataforma sencilla como lo es Microsoft Excel,
utiizando el manejo avanzado de la misma, macros, formularios, tablas
dinamicas, bases de datos, vinculacion de libros entre otras.

*Trabajo de grado modalidad practica empresarial.
** Facultad De Ingenierias fisico-mecanicas, 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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INTRODUCCION

Cada dia las empresas necesitan ser mas competitivas, la dinAmica de los
mercados y su entorno no dan espera, por esto el mejoramiento continuo debe
convertirse en una filosofia en todos los niveles de cualquier organizacion. El
manejo de la informacidn en los procesos es vital en las empresas de hoy. Un
buen proceso de produccion que involucre la planeacion, organizacion,
ejecucion 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 realizacion de un prototipo de
sistema de informacion utilizando la herramienta de Microsoft Excel debido a su
versatilidad en el manejo conjunto de informacion, y su manipulacion directa de
la misma a través de formularios, vinculacion de archivos, tablas dependientes,

entre otros.

Se plantea realizar un prototipo de sistema de informacion basado en la
metodologia de: “Creacion de sistemas de informacion por prototipos” ya que
se ha evidenciado que la empresa cumple con varias caracteristicas propias de
esta metodologia como: los requerimientos de informacion no siempre estan
bien definidos, se reconoce la necesidad de tener mejor informacion para
administrar ciertas actividades pero no se esta seguro de cual de esta
informacion sera la adecuada y se considera que los requerimientos iniciales

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

El prototipo de sistema de informacion se desarrolla para las areas de
produccion y logistica comercial, centrandose en el manejo de la informacién
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 logistico de la empresa esta constituido por el conjunto
de medios de produccion, transporte, mantencion y de almacenamiento pero el
prototipo se centrard en las actividades logisticas comerciales y de

almacenamiento y manejo de bodega.

17
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.10BJETIVOS

1.1.1 Objetivo general

Redisefiar y documentar los procesos administrativos para el control de la
produccion y la logistica de comercializacion de Body Help Ltda., que sirvan
como soporte para generar prototipo mejorado del actual sistema de
informacion, que se base en la metodologia de elaboracion de prototipos a

través del redisefio de procesos.

1.1.2 Objetivos especificos.

e Realizar un diagnéstico inicial del estado de los procesos de produccion
y logistica de comercializacién propios de la empresa.

e Redisefiar y documentar los procesos de produccién y logistica de
comercializacion encaminados hacia el desarrollo del prototipo.

e Disefiar un prototipo mejorado del sistema de informacion bajo la
metodologia de disefio de prototipos.

e Implementar el prototipo para que los miembros del equipo de trabajo
interesados en cada modulo estén en capacidad de utilizarlo.

e Evaluar resultados de la implementacion del prototipo y del redisefio de

los procesos.

Tabla 1. Cumplimiento de Objetivos

OBJETIVOS CUMPLIMIENTO

e Realizar un diagnéstico inicial del | eSe recurre a los archivos
estado de los procesos de produccion y | histéricos y procesos iniciales de
logistica de comercializacion propios de | BodyHelpLtda y se realiz6 un
la empresa. diagndstico inicial de los procesos

detallando implicacion en

aplicativo y ausencia del mismo.

Ver Capitulo 4
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e Redisefiar y documentar los procesos
de de

comercializacion encaminados hacia el

produccion y  logistica

desarrollo del prototipo.

eSe realiza un documento en
donde se describe paso a paso la
forma en que funciona el proceso
de produccion y logistica de la
empresa.

e Se realizan ajustes y mejoras del
prototipo a medida que se va
utilizando.

Ver Capitulo 5.

e Diseflar un prototipo mejorado del
de

metodologia de disefio de prototipos.

sistema informacion  bajo la

e Se entrega un prototipo final
que consta de cuatro moédulos
para el control de la produccién
y la logistica comercial de la
empresa BodyHelp Ltda.
Capitulo 5: Ver 5.4y 5.5

e Implementar el prototipo para que los
del de

interesados en cada moédulo estén en

miembros equipo trabajo

capacidad de utilizarlo.

eSe capacité a los miembros del
equipo de trabajo que estan
directamente relacionados con los
de

de modo que lo

prototipos logistica vy
produccion,
dominan con facilidad y pudieron
aportar ideas para la mejora de
los mismos. Cada uno tiene su
acceso personalizado.

Ver Capitulo 6.

e Evaluar resultados de la

implementacion del prototipo y del

redisefio de los procesos.

e Se realizd la evaluacion de la
implementacion del prototipo,
se documento sus resultados.

Ver Capitulo 6.
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En los capitulos 12 y 13 se evidencia detalladamente las mejoras obtenidas

para la empresa y el cumplimiento de los objetivos planteados.

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

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

e Satisfacer plenamente las necesidades del cliente y capturar asi su lealtad.
e Maximizar las utilidades de la empresa para beneficio de todos los

interesados (duefios, trabajadores, clientes y comunidad).

En este sentido los clientes y la comunidad se veran beneficiados no solamente
por los productos que pueden obtener de Body Help Ltda en la actualidad, sino
porgue el crecimiento de la empresa permitira en el futuro brindar una gama de
productos mas amplia y accesible a diversos sectores econdmicos de la

poblacion.

Un sistema de informacién 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
logisticos por no contar con informacion veraz sobre el estado del inventario, el
comportamiento de las ventas, la proyeccion de la demanda, entre otros
aspectos, los cuales se podran obtener con un mayor grado de exactitud
mediante la depuracion y redisefio del sistema actual, beneficiando asi los
tiempos de proceso de los diferentes productos y mejorando el servicio ofrecido
a los clientes en cuanto a cumplimiento con las entregas, reduccion de envio

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

Debido a que el mayor porcentaje de las ventas esta concentrado en productos
elaborados directamente por Body Help, el disefio de un nuevo prototipo de
sistema de informacion tendra un gran impacto sobre el desempefio global de

la empresa. Con la implementacion de este proyecto, se pretenden minimizar
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los tiempos perdidos en el area de produccion por falta de materia prima,
reducir las equivocaciones en la elaboracién de las 6rdenes, tener un mayor
control sobre los estados de los pedidos, ofrecer un mejor servicio de
informacion sobre el pedido enviado a los clientes (seguimiento del envio),

entre otros aspectos.

1.3ALCANCE

A partir del conocimiento de los procesos de produccién y logistica comercial
de la empresa Body Help Ltda., se documentara un modelo conceptual, que
permita el redisefio de un prototipo de sistema de informacién usando la

herramienta Microsoft Excel e implementarlo en la practica.
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2. MARCO CONCEPTUAL
2.1. METODOLOGIA

El proyecto se planea desarrollar en las siguientes etapas:
2.1.1 Diagnostico:
Se realizara un andlisis detallado del proceso actual de produccién y de la
ejecucion de los procesos de logistica comercial de la empresa, se
realizar4 una descripcion detallada del actual prototipo, de los puntos
fuertes y de las limitaciones del mismo. También se elaborara un modelo
conceptual del que se desea disefar, de los moédulos y procesos que se

piensan involucrar en él.

2.1.2 Analisis y Documentacion de procesos:
Se recogera toda la informacion histérica del comportamiento de los
procesos de produccion y logistica comercial. Se revisaran los prototipos
existentes buscando alternativas claras de mejora, teniendo en cuenta la
calidad de la informacién y su pertinencia en el desarrollo del modelo

sistematico.

2.1.3 Modelo Conceptual:
En esta etapa se determinardn y documentaran las entradas, salidas,
procesamiento de la informacion necesaria en cada uno de los procesos, el
tipo de consultas y de informes que el sistema definitivo deberia estar en

capacidad de brindar.

2.1.4 Elaboracion del prototipo:
Se continuara la programacion en la herramienta existente, un prototipo del
sistema de informacién que sea util en la operacion actual de la empresa y
gue muestre un panorama mas claro para el posterior desarrollo en un
software mas robusto.
Se tendran en cuenta algunos aspectos que estan dentro del alcance de la

herramienta y del autor como estudiante de ingenieria industrial, por
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ejemplo: seguridad de la informacion y una interface amigable para el
usuario.

Segun lo mencionado por GRUDNITSKI en su libro Disefio de sistemas de
Informacién se pueden mencionar las siguientes etapas para el desarrollo
del prototipo:

Figural. Etapas para el desarrollo del prototipo

Revision del
prototipo

Etapas para el
desarrollo del

prototipo Incorporacion

de interfaz Prototipo

Entrada/Salida terminado

Identificiacion
de Desarrollo del
requerimientos modelo
conocidos

Fuente: Autor del proyecto
2.1.5 Implementacion del prototipo:
Las personas encargadas en el registro y analisis de la informacién se

capacitaran en el manejo del prototipo.

2.2.MARCO TEORICO

2.2.1 Sistemas de Informacion.

La informacién y el manejo eficiente de ella, ha sido importante en todos los
tiempos. En la actualidad, los sistemas de informacion han sido desarrollados
como procesadores de datos de tal forma que puedan ser utilizados

eficientemente.
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Incluido en el sistema estan los componentes que ejecutan funciones tales
como: la percepcion, clasificacién, transmision, almacenamiento, recuperacion,

transformacion.

2.2.2 Métodos de desarrollo de sistemas de informacion.

Para el presente proyecto se realizdé un andlisis de las diferentes alternativas o
metodologias para el desarrollo del sistema de informacion.

De los métodos que se recopilaron se mencionan cuatro que fueron los mas
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
informacion muestran modelos a seguir con pautas de desarrollo por enfoque
de la implementacién, es decir, estos modelos que se presentan a continuacién
dan un panorama de que se puede hacer y como enfocar el trabajo pero no son

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

Entre los métodos que se presentan a continuacion se encontré que las etapas
en las que estan constituidos son semejantes y son: Especificacion de

requerimientos, analisis, disefio e implementacion.
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Figura 2. Métodos de desarrollo de sistemas de informacion

‘Prototipo

‘Codificar
y Corregir

.Tipo

Espiral

.Tipo
Cascada

Fuente: SELECTING A DEVELOPMENT APPROACH. Revalidated: March 27,
2008. Retrieved 27 Oct 2008.

2.2.3 Meétodo Tipo Cascada:

Este método realiza una revision al final de cada etapa para determinar si esta
preparado para pasar a la siguiente. Cuando la revision determina que el
proyecto no esta 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 impresion de un desarrollo lento.

2.2.4 Método Espiral:

Este método divide el proyecto en mini-proyectos. Cada mini proyecto se
centra en uno 0 mas riesgos importantes hasta que todos estén controlados.
Tal cual lo vemos en el presente documento mas adelante en la subdivision
de 4 claros mini-proyectos combinados entre si. Con cada iteracion a través
del espiral se construye sucesivas versiones de software cada vez mas

completas.
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2.2.5 Método De Codificar y Corregir:

Este método, segun el texto consultado pareciera poco util pues presenta la
mayor oportunidad de equivocaciones en la ejecucién y puesta en marcha y
los mas altos reprocesos, pero sin embargo es bastante comuin. En el caso de
Body Help Ltda, se contaba con una especificacion no formal de los procesos
y de la ejecucidon 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 combinacion de disefio, cddigo, depuracion y
métodos de prueba no formales que sirven hasta que se tiene el aplicativo
listo. Método que se utiliz6 con mucha frecuencia en el desarrollo del

prototipo.
2.2.6 Método Prototipo:

Este método hace que el usuario participe de manera mas directa en la
experiencia de andlisis y disefilo que cualquiera de los ya presentados. La
construccion de prototipos es muy eficaz bajo las circunstancias correctas. Sin
embargo, al igual que los otros métodos, el método es util sélo 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
gue lo que se pretende es involucrar al personal directo de la empresa y en
ejecucion en el desarrollo y critica del mismo, se consideré que este es el
método mas conveniente para enmarcar el desarrollo del proyecto. No por
esta raz6n y como se menciona anteriormente se haréd uso Unico del presente.

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

Con los prototipos la velocidad de desarrollo es méas importante que la
eficiencia en el procesamiento. Un sistema prototipo se construye con
rapidez, los sistemas prototipo pueden desarrollarse con métodos y lenguajes

de programacion convencionales, quiza falten los controles de entrada y
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procesamiento y, en general, la documentacion del sistema es un punto que

suele evitarse.

Dadas estas condiciones de enfoque del proyecto, se toma la decisién que lo
mas conveniente para la empresa y el desarrollador del prototipo es la
realizacion del mismo haciendo uso de la herramienta Microsoft Excel, ya que
cuenta con un lenguaje de programacion convencional, es facil y accesible
para la empresa y esta al nivel de programacion suficiente para un estudiante
de ingenieria 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 mas robusto, este podria ser mas seguro, eficiente y completo

en bases de datos.

Lo importante es ensayar ideas y generar hipoétesis relacionadas con los
requerimientos propios del mismo. Incluso, en algunos textos se considera
gue existen casos donde el prototipo puede, de hecho, convertirse en el
sistema terminado.

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, esta constituido por

software que acepta entradas, realiza cdlculos, produce
informacion ya sea impresa o presentada en una pantalla, o
que lleva a cabo actividades significativas. Es la primera
version, o iteracion, de un sistema de informacion.

Los usuarios evaltan el disefio y la informacion generada por el sistema. Lo
anterior sélo 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.

! Tomado de: http://www.slideshare.net/caroyu/metodos-del-desarrollo-de-sistema-de-informacion
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Razones para desarrollar prototipos de sistemas

Los requerimientos de informacidn no siempre estdn bien
definidos. Es probable que los usuarios conozcan sélo ciertas
areas de la empresa donde se necesiten mejoras o cambios en
los procedimientos actuales. También es posible que reconozcan
la necesidad de tener mejor informacidn para administrar ciertas
actividades pero que no estén seguros cual de esta informacién
serd la adecuada. Los requerimientos del usuario pueden ser
demasiado vagos aun al formular el disefio.

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

Fuente: http://www.eduardoleyton.com/apuntes/Introduccion SIA.pdf

2.2.7 Obijetivo del sistema de informacion.

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

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

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

dirigir su existencia, operacién y destino.

2.2.8 Funciones de un Sistema de Informacion.

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

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

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

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

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

funciones.
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Figura 3. Funciones de un Sistema de Informacion

Definicion de Generacion de
eCapturar Archivos eActualizacion Reportes

*Procesar eBases de Datos *Medios de eResumen Clave

eRutas de Almacenamiento eInformacién
Procesamiento
de Transacciones

Almacenamiento Oportuna
Fuente: Adaptacion del autor al documento: Silva Ferndndez, R. (2009).

Sistema de Informacion.

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 realizacion de actividades en la

organizacion.

» Definicién de Archivos: Consiste en almacenar los datos capturados,

por el procesamiento de transacciones, de acuerdo a una estructura
u organizacion de almacenamiento adecuada (base de datos o
archivos); un método que facilite su almacenamiento, actualizacion 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 basicas de
mantenimiento son la insercion, la modificacion y la eliminacién de
datos en los medios de almacenamiento.

> Generacion de Reportes: La realizacion de estas funciones es

esencial para el sistema de informacion, ella se encarga de producir
la informacion requerida y transmitirla a los puntos o centros de

informacion que la soliciten.

29


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

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER =‘
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES "

2.2.9 Sistemas de informacion empresarial

Un grave problema al que se enfrentan las empresas, es el de la saturacién de
informacion. En esta situacion, los directivos, se encuentran cada vez con mas
y mas informacion y menos tiempo para procesarla y transformarla en
decisiones. Por lo tanto, la calidad de la informacion que reciben se convierte

€en un aspecto clave.

El sistema de informacion empresarial constituye el conjunto de recursos de la
empresa que sirven como soporte para el proceso basico de captacion,

transformacién y comunicaciéon de la informacion.

Un sistema de informacidén debe ser eficaz y eficiente. Es eficaz si facilita la
informacion necesaria, y es eficiente si lo realiza con los menores recursos

posibles. Un sistema de informacion empresarial realiza tres actividades:

v Recibe datos de fuentes internas o externas.
v Actla sobre los datos para procesarlos.

v' Distribuye informacién procesada para el usuario.

En empresas del sector y de un tamafio similar a la del objetivo del proyecto, se
identifica la falta de implementacién de sistemas de informacién. Por ejemplo,
en departamentos de produccion semejantes se maneja la informacién de
proveedores, talleres de ensamble, materia prima, entre otras, la cual requiere
un 6ptimo manejo para llevar a cabo de forma efectiva todas las labores del
area. Por esta razon, se ha hecho un analisis de los diferentes sistemas de
informacion 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 informacion empresarial

Sistema ERP Sistema CRM Sistema PLM

Enterprise Resources Customer Relationship Product Lifecycle
Planning Management Management

_ Plerning __Jf  Menagement —J}  Manzgement —

Fuente: Adaptacion 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
informacion generada en cualquier punto de la organizacién. Una caracteristica
de los ERP es la necesidad de adaptacion del software a las necesidades de la
empresa. Por ello, las aplicaciones ERP suelen tener un caracter modular. El
ERP es, por tanto, una aplicacion informatica estandar 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

produccion y logistica comercial estén a futuro totalmente entrelazados.

2.2.11 Sistema MRP para la produccion:

Surge en la década de 1960, debido a la necesidad de integrar la cantidad de
articulos a fabricar con un correcto almacenaje de inventario, ya sea de
producto terminado, producto en proceso, materia prima 0 componentes.
Puede decirse que el MRP es un Sistema de Control de Inventario y
Programacioén que responde como antes se mencion0, a los interrogantes

¢ Qué orden fabricar o comprar? ¢Cuanta cantidad de la orden? ¢Cuando
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hacer la orden? Su objetivo es disminuir el volumen de existencia a partir de
lanzar la orden de compra o fabricacion en el momento adecuado segun los

resultados del Programa de Produccion.

La funcion de un sistema de planificacion de inventarios de produccién con
MRP, consiste justamente en traducir el Plan de Produccién, en necesidades y
ordenes de fabricacién y/o compras detalladas de todos los productos que
intervienen en el proceso. También proporciona resultados, tales como, las
fechas limites para los componentes, las que posteriormente se utilizan para la
Gestion de Taller. Una vez que estos productos del MRP estan disponibles,
permiten calcular los requerimientos de capacidad detallada para los talleres

del area de produccién. ?

En los aplicativos de produccion que se pretenden desarrollar en el proyecto,
este concepto es de vital importancia y uso. En el aplicativo llamado Fichas
Técnicas, la explosion de materiales y la disponibilidad en inventario son dos

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

2.2.12 Disefo de sistemas de informacion
El disefio de un sistema de informacion produce los elementos que establecen
como el sistema cumplira los requerimientos identificados durante el andlisis

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

“www.elprisma.com/apuntes/ingenieria_industrial/planeacionycontroldelaproduccion
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Figura 5. Disefio de sistemas de informacion

Describir los datos
Identificar los informes y calculados o almacenados
las salidas que éste que se introduciran y los
producira. procedimientos de
calculo.

Se debe demostrar como
se van a procesar los datos
y cuales van a ser las
salidas.

Las especificaciones del
disefo se pueden
representar por medio de
diagramas, tablas y
simbolos especiales.

Finalmente se procede a
desarrollar el software.

Fuente: Adaptacion del autor: Curso Andlisis y disefio de sistemas de
informacion(http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4060030)
El diseiio de sistemas es un proceso altamente creativo que en gran medida
puede ser facilitado por lo siguiente:
- Definicién sélida del problema.
- Descripcién del sistema existente.
- Conjunto de requerimientos del nuevo sistema.
Este proceso de disefio de sistemas de informacion consultado no se aplica

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

2.2.13 Control de produccion.

El sistema de gestion de produccion en el desarrollo de la actividad empresarial
es de suma importancia. Este sistema de gestion integra las diferentes
funciones de planificacion y mando de la produccion a partir de la utilizacion de
técnicas, diagramas, graficos y software, que facilitan los célculos y decisiones

con el fin de seleccionar las mejores variantes.

En la actualidad existen diferentes alternativas de sistemas de gestion de la
produccion, acorde a las caracteristicas propias del proceso productivo

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

33



Universidad UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
AR “ E ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

CONSTRUIMOS FUTURQ

tecnoldgico, etc.), cuyo objetivo es controlar el proceso de produccion dentro

del sistema empresarial.

2.2.14 Redisefio de procesos.

El Redisefio de Procesos es una practica 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 practicas de trabajo
depuradas que posibiliten una coordinacién clara. Requiere un equipo de
personas que tengan habilidades en el desarrollo productivo del negocio y de

las tecnologias de informacién habilitantes para la optimizacion buscada.

A partir del diagnostico efectuado previamente en la identificacion de préacticas
de trabajo y procedimientos, se podra actuar en la implantacion consensuada
de nuevas practicas y flujos de procesos que le den un mayor valor al negocio,
asi como generar niveles crecientes de compromiso y sentido de pertenencia

con la empresa.
Podemos valorar en tres aspectos centrales el redisefio de procesos:

Figura 6. Redisefio de procesos

Valor ePor lo que implica en mejoria y aseguramiento de
ingresos, ahorros al evitar tareas duplicadas y eliminacién

ECO N O, m |CO : de cuellos de botellas.

Valor- eTiene que ver con el creciente desarrollo de nuevas
competencias y habilidades, evidentes mejoras de
practicas de trabajo y la oferta de estandares de calidad

PragmétICOI en los servicios.

Valor *Es la nueva identidad generada que permite a la
organizacidn proyectar una capacidad de ejecutar con

Si m bol I ico . calidad los servicios ofrecidos.

Fuente: http://fccea.unicauca.edu.co/old/rediseno.htm
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El redisefio 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 caracteristica mas sobresaliente del redisefio de
procesos, es su enfoque en el proceso, a fin de reflejlar un cambio de
paradigma en el modo en que las organizaciones estan concebidas, es decir,
del modelo funcional de control jerarquico y distinciones verticales, a una vista

donde se enfatiza la integracion horizontal entre funciones.
2.2.15 Logistica De Distribucién (Comercializacion)®

La logistica de distribucion incluye la gestién de los flujos fisicos hoy conocida
como DFI (Distribucion fisica Internacional), de informacion y administrativos
siguientes:
e La prevision de la actividad de los centros logisticos el almacenamiento
e El traslado de mercancias de un lugar a otro del almacén con los
recursos y equipos necesarios.
e La preparacion de los pedidos o la ejecucion de Crossdocking (transito)
e Algunas veces, la realizacion de pequefias actividades de
transformacion del producto (kitting, etiquetado...)

El transporte de distribucion hasta el cliente.

*Ballou, Ronald H. (2004). Logistica: Administraciéon de la Cadena de Suministro, Quinta

edicion, Naucalpan de Judrez (México): Pearson Educacion.
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3 DESCRIPCION DE BODY HELP LTDA

3.1INFORMACION GENERAL
Body Help Ltda es una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion
de productos ortopédicos de linea blanda como lo son: rodilleras, coderas,
fajas, mufequeras, 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 Resefia historica
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 penso incluso en acabar
con la misma, su hijo Federico, solicita hacerse cargo de la idea pero con
independencia en la administracion y direccion. 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 afio.
En el afio 2007 se vivié un periodo de decadencia debido a que el centro de
negocios responsable del manejo de Body Help queda sin direccion y no hubo
una buena planeacion, ni seleccion de la persona que seguiria en el cargo. Un
afo después, en 2008, se retoma la direccion y se empieza con mucho
entusiasmo y una vision mas amplia del negocio y del crecimiento esperado del
mismo. Razoén por la cual en Septiembre de este afio 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 expansion, en Septiembre de ese afo se trasladan para alla y se
vislumbran nuevos horizontes, con mas de 15 personas trabajando diariamente
en este proyecto.
En 2010, surgié un nuevo proyecto de expansion interna, donde en el mismo

sitio de trabajo, se construyeron cerca de 300 m2 en una edificacion de 3 pisos
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en la parte de atras de la empresa, que se inauguré el 25 de Septiembre, dia
gue cumplié 2 afios la compainia.

En enero de 2011 se adquirié maquinaria con el fin de integrar verticalmente su
cadena de suministro, ahora cuenta con 10 maquinas para fabricar reatas y
cintas de poliéster.

Siendo estos avances los que han fortalecido la empresa, esperandose el
crecimiento planeado y con un enfoque estratégico de crecimiento para los

anos venideros.

3.1.2 Razon social
Nombre: Body Help Ltda.

NIT: 900.242.784-9

La planta fisica 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 Mision
“Disefar, fabricar y comercializar productos para la prevencion, el cuidado,
confort y/o la rehabilitacion de personas con alguna necesidad fisica,
principalmente ortopédica, haciendo uso de materiales adecuados y contando
con personal idoneo para la realizacion de las tareas, buscando ser siempre
preferidos por nuestros clientes por nuestro amplio portafolio de productos, su

calidad y su precio competitivos.”*

3.1.4 Vision

“Brindando a nuestros clientes una atencién oportuna y productos de calidad a
Optimos precios, tenemos como objetivo superar un 35% de la participacién en

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

* Misién BodyHelp: Tomado de archivo interno de la empresa.
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condiciones de trabajo justas a nuestros empleados y tranquilidad para los

accionistas.”

3.1.5 Politica de Calidad

“Nuestra politica 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.”®

3.1.6 Mercado que atiende
El mercado que atiende esta conformado por personas juridicas o naturales
que estan registradas en Camara de Comercio, generalmente comerciantes
que tienen local comercial, por ejemplo: casas ortopédicas, droguerias, locales
deportivos o personas independientes que quieran distribuir los productos. La
empresa vende sélo al por mayor, y en algunos casos fabrica productos a la
medida de un paciente especifico que sea referido por algun 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
(més de 250 referencias) mientras que la segunda es una linea de productos

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

Los productos marca Body Help son productos ortopédicos que se dividen en
10 lineas de productos. En la tabla 2 se muestran todos los productos de Body
Help Ltda.

(ANEXO 1: Portafolio resumido)

> Visién BodyHelp: Tomado de archivo interno de la empresa.
® politica de Calidad: Tomado de archivo interno de la empresa.
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MANO MURNECA REF PRODUCTO TALLA / PRESENTACION
MQs Mufiequera Simple UNIVERSAL
MQE Mufiequera Eldstica S/M - L/XL
MPA Mufequera Con Pulgar en Abduccién UNIVERSAL
MQR Mufequera S-M-L-XL
SPC Spica Para Pulgar En Abd S-M-L
BMN Brace de Muiieca En Neopreno Bilateral S/M - L/XL - XXL
‘BUM Brace de Mufieca S-M-L-XL/DER-1Z2Q
:MFP Mufiequera Con Férula En El Pulgar S/M - L/XL/ DER - 1ZQ
GSP Guante Soporte Palmar Para Gimnasio S/M - L/XL
BFC Brace De Mufieca Doble Ferula Corta S/M-L/XL/DER-1ZQ
BFL Brace De Mufieca Doble Ferula Larga S/M - L/XL/ DER - 12Q
BPA Brace De Mufieca Con Pulgar En Abduccion S/M - L/XL/ DER - 1ZQ
BRAZO HOMBRO REF PRODUCTO TALLA / PRESENTACION
CBI Cabestrillo Infantil 6-8-10-12-14
CBC Cabestrillo Tipo Correa Ajustable UNIVERSAL
CBA Cabestrillo Adulto S-M-L-XL
CBB Cabestrillo Tipo Bolsa S-M-L
Cll Cabestrillo Inmovilizador Infantil 6-8-10-12-14
CIA Cabestrillo Inmovilizador Adulto S-M-L-XL
cDT Codo De Tenista S/M - L/XL
CDB Codo De Tenista Con Boton S/M - L/XL
coD Codera S-M-L-XL
ICN Inmovilizador De Clavicula Nacional 6-8-10-12-14 - S-M-L-XL
< CCT Codera Con Codo De Tenista S-M-L-XL
“IHC Inmovilizador De Hombro Clinico 10-12-S-M-L-XL
(SHU Soporte De Hombro Una Pieza S/M - L/XL
'SHD Soporte De Hombro Dos Piezas S/M - L/XL
IHT Soporte De Hombro Tipo Avion UNIVERSAL A
DORSO LUMBO REF PRODUCTO TALLA / PRESENTACION
CNI Cinturon Industrial S-M-L-XL
ClIs Cinturon Industrial Super S-M-L-XL-XXL
CPE Corrector De Postura Elastico Nacional 12-5-M-L-XL
FAB Faja Abdominal S-M-L-XL-XXL
Faja Abdominal Corta S/M - L/XL
Faja Abdominal Negra S-M-L-XL-XXL
Faja de Colostomia S-M-L-XL-XXL
Faja Dorsolumbar XS-S-M-L-XL-XXL
Faja Dorsclumbar Especial Tipo Taylor S-M-L-XL-XXL
Faja Lumbosacra S-M-L-XL-XXL
Faja Lumbosacra Especial Tipo Taylor S-M-L-XL-XXL
Faja Lumbosacra Tipe Camp S-M-L-XL-XXL
Faja Lumbosacra Tipo Camp Rigida S-M-L-XL-XXL
FSE Faja Soporte De Embarazo S/M - L/XL
ICF Inmovilizador De Costilla Femenino S/M - LYXL
ICM Inmovilizador De Costilla Masculino S/M - LIXL 2
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PRODUCTO TALLA / PRESENTACION
Arnés de Pavlick UNIVERSAL
Cinturén Pelvico S/M - L/XL

Faja de Frejka S-M-L

Faja Para Hernia Inguinal

UNIVERSAL / DER - 1ZQ

Faja Para Hernia Inguinal Bilateral UNIVERSAL
Férula de Milgram S-M-L
Soporte Escrotal UNIVERSAL
Suspensario S-M-L 2
PIERNA REF PRODUCTO TALLA / PRESENTACION
Anillo Sub-Rotuliano S-M-L
Brace Articulado De Rodilla Con Tope Largo UNIVERSAL
Brace de Rodilla Articulacion Libre S/M/L/XL/XXL
Muslera Anatémica S/M - L/XL
Pantorrillera S/M - L/XL
Rodillera Con Centralizador De Rotula S-M-L-XL-XXL
Rodillera Estabilizadora S-M-L-XL-XXL
Rodillera Estahilizadora Abierta S-M-L-XL-XXL
Rodillera Rotula Abierta S-M-L-XL-XXL
Rodillera Rotula Abierta Ajustable S-M-L
Rodillera Rotula Cerrada S-M-L-XL-XXL
Splint Inmovilizador 16" 16"
Splint Inmovilizador 20" 20"
Splint Inmovilizador 24" 24" 4
TOBILLO PIE REF PRODUCTO TALLA / PRESENTACION
BPP Botin Antirrotatorio S-M-L
Botin Estabilizador Acordonado XS-S-M-L-XL
Botin Estabilizador Resortado XS-S-M-L-XL
Calzado Ortoprene Abierto S-M-L-XL
Calzado Ortoprene Cerrado S-M-L-XL
Corrector De Juanete Nocturno UNIVERSAL / DER - 1ZQ
Férula OTP Nocturna Con Funda S/M - L/XL
Tobillera Abierta S-M-L-XL
Tobillera Cerrada S-M-L-XL
Tobillera Cruzada S/M - /XL
Tobillera Elastica S/M - L/XL
Traccion Cutanea UNIVERSAL
Zapato Para Yeso S-M-L
Zapato Post Operatorio S-M-L 2
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COJINES REF PRODUCTO TALLA / PRESENTACION

AAC Almohada Anatémica PEQUERA

ACC Almohada Cilindrica Cervical UNIVERSAL

ATL Almohada Tipo luna UNIVERSAL

ALV Almohada Viajera TRAVELING PILOW PEQUERA

ALV Almohada Viajera TRAVELING PILOW GRANDE

CAC Cojin Abduccion Cadera UNIVERSAL
-CAE Cojin Antiescaras UNIVERSAL
"CAR Cojin Antirreflujo UNIVERSAL

CDC Cojin De Coxis UNIVERSAL

CDE Cojin De Espalda UNIVERSAL

CTP Collar cervical tipo Philadelphia S-M-L

CTB Cuello de Thomas Blando S/M - L/XL ‘

MOVILIDAD PRODUCTO PRESENTACION
SRE SILLA DE RUEDAS ESTANDAR UNIDAD
MULETA EN ALUMINIO PAR
SILLA SANITARIO CROMADA UNIDAD
CAMINADOR FIJO EN ALUMINIO UNIDAD
CAMINADOR CON RUEDAS EN ALUMINIO UNIDAD
BASTON CANADIENSE UNIDAD
BASTON CROMADO PLEGABLE UNIDAD
TAPON PARA MULETA PAR .

LOOKFASHION  coif] PRODUCTO B TALLA/PRESENTACIONSE]
i i Cabe

Naranja / Amarillo

Corrector De Postura Cruzado

CPC 12 -S/M - I/XL
Beige / Negro / Negro-Rojo / Blanco M-l

CBF 8-12 -SM - XL

MICROPERLAS REF PRODUCTO TALLA / PRESENTACION

ACM Almohada Cilindrica Cervical Con Microperlas UNIVERSAL
ALM Almohada Tipo Luna Con Microperlas UNIVERSAL

- CAM Cojin Antiescaras Con Microperlas UNIVERSAL
:CCIVI Cojin De Coxis Con Microperlas UNIVERSAL
‘CEM Cojin Estandar Con Microperlas UNIVERSAL

- CLM Cojin Lumbar Con Microperlas UNIVERSAL

) CMM Cojin Para Maternidad Con Microperlas UNIVERSAL .

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.
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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 afios 2009, 2010, 2011.
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Fuente: Body Help Ltda.

Composiciéon de las ventas: De las ventas aproximadamente el 3%
corresponde a la linea de movilidad (metalmecanica), el25% a la marca Ortho
Pauher (productos importados), mientras el 72% a la marca Body Help

(productos elaborados por la empresa).

3.2ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

3.2.1 Planta fisica (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 organizacion 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 comunicacion efectiva entre todas las areas de

la empresa.

Figura 9. Organigrama de Body Help Ltda.

JUNTA DE
SOCIOS

GERENTE

GENERAL

Contador

I 1 | 1
Coordinador de Sitar Coordinador Coordinador de Disefiador y R
v Contable y o L Sistemas de
Produccion L “ Logistico Mercadeo Publicista )
Administrativa Gestion
| | | | 1

Auxiliar de

Jefe de Corte Calidad

Ensambladoras

RUxilNarde
Bodegay
Empaque

Ejecutivo de
Ventas

Operarios de
\YELTILES

Mensajero

Fuente: Body Help Ltda.

(ANEXO 3: Personal de Body Help Ltda)

(ANEXO 4: Video Institucional)
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Tabla 3. Distribucion de Cargos por Area

AREA CARGO \"bE
PERSONAS
ADMINISTRACION | GERENTE 1
ADMINISTRACION | CONTADOR 1
ADMINISTRACION | AUXILIAR CONTABLE 1
COMERCIAL COORDINADOR COMERCIAL 1
COMERCIAL EJECUTIVO DE VENTAS 3
DISENO DISENADOR Y PUBLICISTA 1

COORDINADOR DE SISTEMAS DE

CALIDAD GESTION 1
PRODUCCION COORDINADOR DE PRODUCCION |1
PRODUCCION JEFE DE CORTE 1
PRODUCCION OPERADORES DE MAQUINAS 3
PRODUCCION ENSAMBLADORA 17
PRODUCCION AUXILIAR DE CALIDAD 1
LOGISTICA COORDINADOR DE LOGISTICA 1

AUXILIAR DE LOGISTICA BODEGA
LOGISTICA Y EMPAQUE 5

Fuente: Body Help Ltda.
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4. DIAGNOSTICO INICIAL

Parte vital para el desarrollo del presente proyecto es el diagndstico inicial de
procesos. Este se realizo en los procesos de produccién y logistica comercial.
En este capitulo se revisara como era el estado inicial de ellos y las
observaciones iniciales de mejora.

Para llevar a cabo la documentacion 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
realizacion de las actividades y proponer su mejoramiento. La metodologia
usada en el desarrollo del proyecto que es basada en prototipos, requiere de
una buena profundidad en este tema y una evaluacion periddica de los avances
del prototipo.

Este proceso se dividira en dos secciones: se mostrara inicialmente los
procesos como un eje o modelo y luego se describird el estado inicial de las

herramientas informaticas de la empresa.

4.1. PROCESOS INVOLUCRADOS EN LA PRODUCCION DE BODY
HELP LTDA

Descripcion de las etapas que hicieron parte de los procesos de produccion de

la empresa Body Help Ltda.

4.1.1 Analisis de inventarios:
Para iniciar con este proceso se requiere un inventario actualizado y los
altimos seis meses de movimientos en ventas. Se realiza mediante una
matriz en Excel la cual contiene informacidén necesaria para realizar un
estudio del comportamiento de la demanda y la cantidad de productos
segun su rotaciébn 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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Figura 10. Diagndstico: Analisis de Inventarios
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Fuente: Autor del proyecto

4.1.2 Generacion de orden de corte:

Se hace un analisis de la pre-orden de corte por parte del coordinador
de produccion, 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 mas
agil 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.
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Figura 11. Diagnéstico: Generacién de orden de corte
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Fuente: Autor del proyecto

4.1.3 Explosion 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
deberan ser usados en el ensamble del lote de produccién y poder
empezar el proceso de corte.Ver Figura 12.
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Figura 12. Diagnéstico: Explosidon de materiales
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Fuente: Autor del proyecto

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 dejandola lista para ser llevada a proceso de
ensamble. En el momento en que es entregada a ensamble se crea un
ndmero consecutivo que tiene en cuenta las tareas que van siendo

entregadas a cada taller y se guarda registro de esto en una carpeta.Ver
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Figura 13.

Figura 13. Diagndstico: Alistamiento de la tarea
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Fuente: Autor del proyecto

4.1.5 Generacion 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 telefébnicamente 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
usard y la calidad con que realizan dicha tarea, pues cada taller se

encuentra especializado en un tipo de producto. Finalmente se realiza la
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orden de ensamble y se entrega la tarea al taller asignado. Se registra

en la carpeta correspondiente.Ver Figura 14.

Figura 14. Diagnéstico: Generacién de orden de ensamble
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Fuente: Autor del proyecto

4.1.6 Recepcion de productos:
El Departamento de Control de Calidad recibe los productos
ensamblados por parte de cada taller y se encarga de hacer la revision
correspondiente, verificando que cumplan los requisitos de calidad

necesarios para ser comercializados y que la cantidad recibida coincida
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con la registrada en la orden de ensamble, asi como su talla, color y tipo
de producto. Finalmente se lleva registro en una agenda de los
productos que cumplen con la verificacion y los que deben ser devueltos
para ser reprocesados. Finalmente se entregan los productos revisados
al Departamento de Logistica para seguir con el proceso de

empaque.Ver Figura 15.

Figura 15. Diagndstico: Recepcién de productos

7 A
|; Inicio: 8.1.6

\'\

Recepcion de la tarea Ensamblada

Y

Reqgistro en cuaderno de la
cantidad recibida

_m—

Control de Calidad del Producto

.

A

- -, :
P e Sl

- .
f.fﬁrnduu:tn cumple ™.

Y

no——_  conlacalidad
li \\\HESPEHdE?/H Entrega de la tarea
Registro en Agenda de S~ revisada a Logistica
productos a Reprocesar
e .
T Registro de la entrega
lr_/"" ™ en |a agenda |
———
W, e =g
- — -

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

Descripcién de las etapas que hicieron parte del proceso de logistica de la
empresa Body Help Ltda.

Etapa de Almacenamiento

4.2.1 Empaque y ubicacion en bodega:
Se reciben los productos desde el departamento de Produccion, 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, asi estan 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 ingresé al sistema o no) v,
nombre de quien empaco. Finalmente se guardan los productos en la
bodega teniendo en cuenta la ubicacion 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 facilitacion 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. Diagndstico: Empaque y ubicacién
en bodega

Inicio: 8.2.1

Recepcion de los productos de
Produccion

I

Empaque de los
productos

}

Envio de las etiquetas a fabricar
a otra empesa

I

Reqgistro en Agenda de
productos empacados

Almacenar productos en

Fuente: Autor del proyecto

Figura 17. Diagnéstico: Ingreso al sistema de productos recibidos

Inicio: 8.2.2

Registro de productos empacados

v

Ingresar estos
datos a
"contapyme"

Fin

Fuente: Autor del proyecto
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Etapa Comercial

4.2.3 Reqgistro de la orden de compra:

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

medio telefénico, alguna visita o via mail. Se registra en un formato a

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

Nombre o Razodn social: Nombre del cliente a quien va dirigido el

pedido.

Nit: El Nit o el documento de identificacion del cliente.

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

Fecha: Dia, mes y afio en que se recibe la orden de compra.

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

crédito o contado.

Direccion: La direccion a la cual ira dirigido el pedido.

Teléfono: El nimero telefénico del cliente o persona de contacto.
Tabla:

(0}

© O O o

(0]

Ref.: Se coloca el cédigo alfanumérico del producto.
Descripcién: El nombre completo de cada referencia.
Cant: La cantidad a despachar.

Valor unitario: El valor por unidad de cada producto.
Valor total: El valor total de cada producto.

Total: El valor total del pedido.

Comprador: La persona encargada de realizar la compra.

Vendedor: El asesor comercial que se estd haciendo cargo del

cliente. Ver Figura 18 y Figura 19.

Figura 18. Diagndstico: Registro de la orden de compra

&
T

|__i§_e_c;é;cion del pedido del cliente"

v

Generar registro de compra o
alistamiento
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Figura 19. Formato Orden de Compra

d}f Nit: 900,242,784 - 9 PEDIDO .
Bﬂ 'H PBX: 6717177 / Tel:6714996 / Calle 17 No 10-18
f= Bucaramanga - Colombia
i Limea Blanda, Ortesis, Protesis, y Ayudas Hospitalarias L y,
e IMPORTAMOS / FABRICAMOS / DISTRIBUIMOS
. ! DIA | MES | ANO |
[ Mombre o Razon Social: | Mitz Ciudad: ]
Forma de Pago: Direccion: Telefono:
Credito. [ Contado.
Ref. Descripciéon Cant. WVir. Uniit. Vir Total.
Fawor consignar a nombre de BODY HELP LTDA. / Banco de Bogotd CTA CTE : 253-02322-0/ Bancolombia CTA AHD: 251-4551686-51
Comprador: Vedendor: Aprobd :

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 Produccion 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. Diagndstico: Alistamiento del pedido

-
e N
( Inicio: 8.2.4

— Registr E_e?:_ca;npra o Alistamiento
Manualmente

v

Sacar productos solicitados de los
estantes
Organizar productos

!

Informe de los faltantes

Fuente: Autor del proyecto
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4.2.5 Facturacion del pedido:
Se toma el formato con el cual se registr6 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 numero de guia correspondiente y se lleva registro en

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

Figura 21. Diagndstico: Facturacidn del pedido

e _—_ . __—%H“‘x
{ nicio: 8.2 5 /)
-

T

————Registro de Compra o Alistamienta
Informe de los faltantes

+

ldentificar cantidades reales a despachar

LFacturar MEF‘ILIE|H‘M
——71
COrganizar los productos en el embalaje v rotular

¥

Guardar en carpeta copia de los pedidos enviados

Registrar Faltantes en
Agenda
Fin j

Fuente: Autor del proyecto
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4.3 HERRAMIENTA INFORMATICA UTILIZADA PARA LA PRODUCCION
Descripcién detallada de la herramienta informatica inicial utilizado en el

proceso de produccion de la empresa Body Help Ltda.

4.3.1 Analisis de Inventarios:
Para Body Help Ltda debido a su sistema de inventario, producen para
stock, es vital un andlisis profundo de los niveles de inventario que se
deben tener disponibles para la venta de sus productos. Por eso se
construy6 una matriz que le permitia de cierta manera generar un valor
de la cantidad de productos a tener en inventario y asi satisfacer la

demanda de sus clientes.

La matriz para el anadlisis de inventarios esta compuesta por los
siguientes registros:
% Cadigo: Se encuentra el cédigo alfanumérico asignado a cada
referencia.
% Nombre: Se registra el nombre del producto.
« Total: Registro de ventas totales en lo que va corrido del afo
sumando el registro mensual.
+ Saldo: Cantidad de productos que se encuentran actualmente en
inventarios.
s Maximo: Cantidad maxima de cada producto que debe haber en
inventarios. Se calcula teniendo en cuenta la venta mensual
maxima en lo que va corrido del afio, con el fin de que este

maximo sea el 150% de dicha venta.
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Min.: Valor minimo en inventarios.

Méax.: Valor maximo en inventarios.
X/

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

inventarios y la cantidad maxima que debe haber en existencia.
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Tabla 4. Matriz de inicial andlisis de inventarios

A58 - k| BRLS %

7% SRS 0 ]
» [

5
il
.

N EE NS R EINEESan BRI RIRSERERD

lsto ] | T T e~ i+l

Fuente: Body Help Ltda

4.3.2 Archivo de Produccion:

Para el control de la produccion, la empresa habia desarrollado un aplicativo
que le permitia medir algunas variables importantes en la ejecucion de su

actividad productiva.

El archivo de produccién 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 envia y recibe el producto terminado, el taller que realiza el
proceso, costos de ensamble, proceso de corte y otros datos que se
describiran mas adelante. Con esto se pretende mantener un orden de los
procesos que hacen parte del Departamento de Produccion y asi tener acceso
a la informacién cuando sea requerida. El archivo se compone de dos matrices

importantes:

La primera matriz se llama Tareas y esta compuesta por los siguientes campos:
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Caodigo: Se registra el codigo alfanumérico de cada referencia.
Producto: Nombre del producto o servicio.

Talla: Talla que corresponde al producto. (s, m, |, xI , xxI, s/m, I/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 algun proceso alterno.
Personal: El nimero 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.

Entrego: 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 cancelacion: 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 multiplicandolo por la cantidad
recibida.

Observaciones: Se dejan algunas anotaciones que se consideran de
importancia.

Duracion de ensamble: El tiempo en dias que el taller tarda en entregar
una tarea.

Semana: Numero de la semana que corresponde a la fecha de recibido
del producto terminado.

Mes: Numero de mes que corresponde a la fecha de recibido del
producto terminado.
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Tabla 5. Matriz Tareas Inicial

P1 - Je | OBSERVACIONES

%0y

1 Producto - - - - |

[«

C D E F
Duracion

_ fechade Cosiode OBSERVACIONES
(ancelacion Ensamble Ensamble

B =l
]

S BGEEEC -

2 | Bofin Estabiizador Acordonado 3 O ) ] 122008 & 0 il

3 | Faia Abdomina 5 1 1858 3 12122005 i 0 18

4 | Faja Abdomingl '] 1 1858 3 z 12122005 i 0 18

5 | Faia Lumbosacra 5 3 1858 3 [Marha Vasquez 12122005 3 0 18

& | Faja Lumbosacra L 3 1858 3 [Marha Vasquez 12122005 3 0 18

T | Sabanas para Hozpial U o 3 [Marha Vasquez il 0 18 5
8 |Armegio Muy Compicade U 1 1858 ] - | MO 3 [Marha Vasquez i 0 S 51330 5 7
§ | Faia Abdomina 5 2 1858 3 [MarhaV 2 0 S 5274 5 7
10 | Faja Abdominal '] 2 1858 3 [MarhaV 2 0 S 5274 7
11 | Faja Abdominal L 2 1858 3 [MarhaV 2 0 S 5274 7
12 | Faja Abdominal o 2 1858 3 [Marha Vasquez TH22008 2 0 S 5274 7
13 | Faja Lumbozacra '] 13 ] 1858 3 [Marha Vasquez TH22008 13 0 Si@o0e|  § 35360 0 bl
14 | Brace De Wufisca Expecal U 3 1885 1 |Olga Painca James [ 18A22008) 2 3 0 S 5330 L 7
15 | Codo De Tensta £ 0 | 1885 1 |Olga Pairca James i 0 S 56500 i bl
18 | Faja Lumbozacra Tipo Camp '] 2 e - 1 |Olga Pairca James 2 0 S 56500 L 7
17 | Muequera '] L = 1 |Olga Pairca James i 0 S 56500 L 7
18 | Rodiiera Refula Abieria Xl 3 1885 1 |Olga Pairca James 3 0 S S50 L 7
18 | Rodiiera Relula Cemada L 1 1885 1 |Olga Pairca James i 0 S 51210 2 bl
2 | Tobilera Abierta '] 4 | 1Es 1 18122008 2 4 0 S 536500 L 7
2 | Tobilera Abierta L 4 | 1Es 1 18122008 2 4 0 SHE00S| 538640 L 7
23 | Tobilera Cemada o 12| 18 1 18122005 | 201 12 0 SiEe|  §97H) 2 bl
23 | Tebilera Cruzada £ 0 | 1885 1 i 0 S 59200 L 7 12
24| Amohada Anstimics Anfiescarss | U 12| 18 ] 12 0 paljln S13.32£| k1| 4 1
25| Amohada Ansiimica Anfiescarss | U 0| 18 ] i 0 paljln 511100 B 4
2 | Amshada Ansiimica U 12| 18 ] 12 0 paljln S13.32£| 3 4
7 | Amhada Ansiimica U 0| 18 ] 122008 | 401/ i 0 paljln 511100 B 4
28 | Amohada Ansiémica De Lip U 12| 18 ] 122008 | 23011 12 0 paljln S13.32ﬂ 3 4
29 | Fomo Colchonsta Anfiescaras U 2 1886 ] 122008 2 0 OMMES) 56200 A 3
30 |Forme Colchonsta Anfiescaras U 2 1886 ] 122008 2 0 OMMES) 56200 A 3
31 |Forme Colchonsta Anfescaras U 5 1] - ] 5 5 0 paljln §15.500 3 4
32 | Amregho Simpe U 1 187 ] - | N0 3 i 0 Siiee S0 3 7
%1 [l de Thmss Blan | E0 T 2 Uaria Vaznuez LT I gl 5 12 0 ] 3l
TRERI Y - - L ™

lists | 75 =00 =

Fuente: Body Help Ltda

La segunda matriz se llama Produccién y estad compuesta por los siguientes

registros del proceso de corte:

>

>
>
>

\4

Cdédigo: Codigo 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, elasticos, tallas, marquillas u otros.

Listo: Se verifica si la tarea ya ha sido ensamblada.
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tarea.
» Observaciones: Anotaciones consideradas importantes por el
encargado.
. ., ..
Tabla 6. Matriz Produccion Inicial
B102 frl BUMMI
A 1] L I F G H | J K L M N 1] P
1 - ﬂ(g - PENDHENTES I
10 Lo DAD! ENTHEGADO| LIsI0 LNTRLGADD A OBSERVACIONLS
TN AS| SC5G0 ASMA| OTNO
Praducta
100 Brace de Mufeca X X X Elizabeth Gemez  TELAS
100 Brace de Muteca X X Elizabeth Gemez  TELAS
00 Buace de Moo X X Elizabeth Gomez  TELAS
W Ceduren ustoal I its lahel Castaiin
24 Inmoilizador De Homeeo Clinico X X X Olga Zambrana ~ OVALOS
M Inmodlizadur De Hombro Clinico X X X Sandha Villamizar  OVALOS
35 Inmowdizador De Clavicula Macional X i X Sandra Villamizar  OVALDS
40 Mufiequera Simgle Olga Patricia Jaimes
15 Mufequera
15 Nuieguera iga Patiicia J
M Fapnlumhasacra [ipa Camp X L X X L X Hits Iaahel [
25 Fajo Lumbosacra Tipo Camp X X X X X X
2 Faja Lumbusacra Tipy Camp X X £ X X X Fila lsabsl Caslaiiv
% Faalomhosacra [ipa Camp X L LS X L X Carnlna Arangn  TEHN)
50 Mufiequera Caroling Arango
0 Mufequera MMartha Vasquaz
12 Tobilers Abieta Martha Vasquez
u Tekdlera Ahierta Alba Jansth Solana
16 Tobilera Abierta Martha Vasquez
13 Toblles Abieila Maitha Yasgues
< Tekdlera Ahieta Diga Patneia James
Tebdlera Abicta Olga Patricia Jaimes

3 Tobilera Abieta
2 Tobdlera Abierta
3 Toblera Cemada
Tobilera Cerada

(Olga Patricia Jaimas
(lga Pt 5
Dlga 'abncia James
Olga Patricia Jaimes

S T e

Fuente: Body Help Ltda

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

para complementar la informacion requerida por el coordinador de produccion.

Observaciones iniciales del proceso de produccion:

Es evidente la falta de estudio de la informacion con la que se cuenta
para el célculo de la orden de produccion, pues ésta debe manejarse
con férmulas estadisticas que garanticen su veracidad, por ejemplo,
en la matriz de analisis de inventarios, la manera de calcular la orden
de corte es: (maximo en ventas del afio * 1,5 — lo que hay en corte —
lo que hay en ensamble). En esto se evidencia que no hay andlisis de
la varianza, entre otras cosas.

Se identifica falta de organizacion en el registro de la informacion,
todo esta 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
cuando se debe enviar la orden de corte y de produccion.

= No se tienen los productos tipificados de acuerdo a la rotacion
mensual en ventas, lo que no permite un claro analisis de la prioridad
de los mismos en la orden de produccion.

= No se tiene en cuenta las materias primas que componen las
diferentes referencias para facilitar la planeacién de produccion.

= Se evidencia la pérdida de tiempo al momento de realizar el anélisis
de los materiales que se usaran para el ensamble de cada referencia
y la disponibilidad de la materia prima necesaria.

» El andlisis de capacidad de los talleres de produccion no se realiza
de manera eficiente, ya que el encargado de ésta labor debe entrar a
la carpeta fisica 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 logistica
comercial la empresa Body Help Ltda. No tenia ningun tipo de software o
programa para llevar la informacion 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 generacion de las
etiquetas.

= No se cuenta con informe geografico acerca de la ubicacién
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 produccién.
» Se evidencia pérdida de tiempo al momento de realizar los

“embodegamientos”

Observaciones iniciales, etapa comercial:

* No existia un prototipo inicial.

= Se registra la pérdida de algunas 6rdenes de compra.

= No se tiene control de los pedidos, pues no se lleva consecutivo de
ordenes 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 informacién requerida por
un cliente sobre el pedido enviado (niumero de guia, transportadora,

fecha de envio, entre otras).
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5. REDISENO Y DOCUMENTACION DE PROCESOS

El objetivo de este redisefio de procesos es volver cada una de sus etapas mas
eficientes y eficaces. Se pretende que los procesos de produccion y logistica
comercial de la empresa Body Help Ltda rindan o se ejecuten en un grado
superior al que lo venian haciendo anteriormente y eso se logra gracias una
accion sistematica sobre los procesos, buscando que lo que se proponga no
sea un pico en la ejecucion sino que por el contrario se convierta en filosofia 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 redisefio y documentacion de procesos
involucra una mejora permanente, ya que este en si mismo implica la

aplicacién 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 acompafamiento 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 capacitacion y actitud precisa para llevar a cabo este objetivo.

Después del analisis de las observaciones iniciales, los aplicativos con los que
contaba la empresa y las iteraciones y mejoras propias que propone la
metodologia, en este capitulo se presentara el resultado de la implementacion
del proyecto en lo que respecta a los procesos de produccidén y logistica

comercial.

66



Universidad UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
AR ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

CONSTRUIMOS FUTURD

5.1ETAPAS Y DESARROLLO DEL REDISENO DE PROCESOS DE
PRODUCCION Y LOGISTICA COMERCIAL DE LA EMPRESA

Figura 22. Etapas del redisefio de procesos

. - .

o I

Produccion

Verificacion Implementacién

Fuente: Autor del Proyecto

El desarrollo del presente redisefio de procesos se realizé en cinco etapas:
diagnostico, planeacion, produccion, implementacion y verificacion. Las 3
ltimas realizandolas iterativamente.

Lo que se pretendia era realizar un profundo diagnéstico de los procesos de
la empresa y las herramientas con las que contaba inicialmente, luego
realizar una planeacion de actividades para mejorar, cambiar o acabar.
Luego se pretendi6 realizar 3 etapas iterativas que conducian al
mejoramiento continuo y que hacen parte de la metodologia escogida para
el desarrollo del proyecto.

Se enfoco los esfuerzos en realizar mejoras a los procesos y herramientas,
implementar las mejoras propuestas y verificar si producian cambios y si
estos eran positivos para la empresa.

Una vez se verificaban estas mejoras, se iniciaba nuevamente con el
proceso de produccion y activacion de cambios, mejorando continuamente
los procesos de la produccién y logistica comercial de la empresa.
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Se estudié cada uno de los procesos que incurren en la producciéon y
logistica de la empresa, se identifico falencias que se plasmaron en las
observaciones iniciales en el capitulo anterior.

Luego de esta identificacion, se investigaron y se buscaron alternativas de
mejora para cada una de ellas. Por supuesto, y tal como lo menciona la
metodologia, lo que se encuentra en el presente documento como resultado
del andlisis e implementacion fue fruto de un sin nimero de iteraciones para
encontrarlas. No solo participd el autor, sino como se ha venido
mencionando, los empleados de la compafia 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 evaluacion y andlisis de mejoras
del mismo.

En este capitulo se podra ver un andlisis detallado de los procesos de
produccion y logistica de la empresa. En 5.2 y 5.3 el andlisis del redisefio
sera enfocado a los procesos como tal y en el 5.4 y 5.5 al analisis de la
herramienta. En estos dos ultimos se podra evidenciar que cuando se
pretende hacer un mejoramiento a cualquier parte de la herramienta, implica
un perfeccionamiento o modificacion a los procesos de la empresa. Asi
mismo, se hard un detalle exhaustivo de la misma, donde
comparativamente con el diagnostico expresado en el capitulo anterior, se
puede observar con pertinencia algunas variaciones significativas, como
cambios y adiciones de datos en matrices, formularios, tablas, calculos,
entre otros; que hacen de esta mucho mas completa y sofisticada que la

predecesora.
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5.2PROCESOS INVOLUCRADOS EN LA PRODUCCIONDE BODY HELP
LTDA

Descripcion de las etapas que hacen parte del proceso de produccion de la
empresa Body Help Ltda (Actual).

Figura 23. Procesos de Produccion de Body Help Ltda

J—
Generacion de
Analisis de [4 Orden de

Inventarios o

=
=
)
®
=
©
o
=
a

Fuente: Autor del proyecto

5.2.1 Analisis de inventarios:

Para poder llevar a cabo este proceso es indispensable tener un inventario
actualizado y los dultimos doce meses de movimientos en ventas.
Adicionalmente es indispensable que el producto este tipificado (A, B, C 6
D), segun rotacion, que el producto tenga costo bruto, costo de ensamble
y costo de ordenar asignado.

Se realiza mediante una matriz en Excel compuesta por diversa
informacidon necesaria para un estudio adecuado del comportamiento

actual de la demanda, al igual que los tiempos de produccion y el nivel de

69



Universidad

Industrial de

Sanuander
CONSTRUIM

: “IH ‘ UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER =‘

ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES "

complejidad de cada una de las referencias que se manejan en la

empresa.Ver Figura 24.

Figura 24. Andlisis de Inventarios

— T = Movimiento de Inventario de los ultimos 12
meses por Referencia
1A - Inventario a la fecha por Referencia

O —

_EC_: Estado de Corte por Referencia
EE : Estado de Ensamble por Referencia

'

D - Calculo de la demanda Mensual por Refencia

Calculo de:
CEP : Cantidad Economica de Pedido
FPDR : Punto de Reorden
TRO: Tiempo de Respuesta de la Orden

Calculo de:
OF - Orden sugerida a Producir

ks

Imprimir PreOrden de Produccion

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

Utilizando la pre-orden de corte generada por la matriz de analisis de
inventarios y los productos agrupados por tipo de procesos y materiales se
procede a realizar un estudio acerca de lo que se enviard a corte
realmente teniendo en cuenta las prioridades en el inventario segun el tipo
de producto, las cantidades que se encuentran en produccién, 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 produccion.

Lo que se busca con este estudio es generar una orden de corte eficiente,
con un ahorro de costos maximo y un tiempo minimo de ejecucion 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 mas econdémico y mas 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 analisis, la orden de corte definitiva es enviada
al departamento encargado de esta labor, el cual procedera segun lo
requerido por el coordinador de produccién. Ver Figura 25.

Figura 25. Generacidn de orden de corte
[ Inicio: 9.1.2 )

————" Preorden de Corte
ABCD: Priaridad por tipo de Producto
MPP : Materia Prima principal por Referencia

PAP : Productos Agrupados por Procesos
PAM : Productos Agrupados por Materiales

Calculo de Orden Definitva:
Priorizacion por: Tipo de Producto, Tipo procesos, Materiales
Tiempo de Ensamble.

Y

Orden de Corte Definitiva
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5.2.3 Explosion de materiales:

Teniendo lista la orden de corte, el departamento encargado debe ser
responsable de mantener un inventario de materia prima actualizado para
asi poder realizar un informe acerca de la cantidad de materiales que se
usaran segun 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 produccion creado en Excel, el cual
guarda los registros necesarios para obtener la informacién requerida.
Finalmente se entrega al departamento de corte el reporte de los
materiales a usar y la cantidad que se usaran 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 minima requerida por

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

Figura 26. Explosidn de materiales

\\_\__\__ _'_'___//
T OC: Orden definitive de Corte
IMIF : Inventaric de Materia primma Sstema

____J_____T

|7_FT: Ficha de Cons umo de cada Referencia por unidad

!

CL : Consumno por Lote
CL=0CC=FT

+

Informe de Cons umo de Materias primas J

por proceso y por referencia.

T S

- e

- -
= CL = IMP T
-; g -

Gensrar Orden de Compra
de hMateria Prima

Comprar y
Almaocenar
hiateria Prima

| 72

Fuente: Autor del proyecto



Ui

1 ﬂﬂl‘@ UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER :‘
W

EJ ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

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 sefialado por el coordinador de produccion.
El encargado del area procede a cortar el material principal del cual esta
hecho el producto, mientras que en un proceso paralelo, los auxiliares de
corte se encargan de alistar los insumos, los cuales estan 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,
guedando la tarea lista para pasar al proceso de ensamble. En cuanto se
entrega la tarea, se genera automaticamente el Id. de produccion (lote), un
consecutivo que tiene en cuenta las tareas que van siendo entregadas.
Finalmente se registra la informacién en el prototipo de produccion.Ver
Figura 27.

Figura 27. Alistamiento de la tarea

f .. \
[ Inicio: 9.1.4
. ,/'

e -

[

B _Orden de Corte
Informe del Sistema de Materiales a Utilizar

¥ Y ¥

Alistamienta de Insumos Corte de Ia_f'u'l_ateria Prima Corte y fabricacion
Principal de Ferulas
Y
Estampado
Bordado

Y.

Preparacion de la Tarea para
ser entregada al Taller

!

Documento de Entrega de la tarea a Taller
Creacion del ID o Lote Automaticamente
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5.2.5 Generacion de orden de ensamble:

Con el lote de produccion definido, se procede a realizar un estudio acerca
de los diferentes talleres que se tienen a disposicion 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
gue tienen de producir dicha tarea teniendo en cuenta el tiempo que
tardan en producirlo, la presentacién y la calidad al hacerlo, ya que cada
taller se encuentra especializado en diferentes clases de productos.

Este andlisis se realiza facilmente ya que se cuenta con la informacion
necesaria en los registros de produccién, 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 produccion,
fecha de entrega y fecha en que se espera el producto terminado. Ver

Figura 28.

Figura 28. Generacion de orden de
ensamble
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5.2.6 Recepcion de productos por lote:
Se reciben los lotes de produccién 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
aguellos lotes de produccién que cumplan con la verificacion en una matriz
de control asignada a cada taller que esta compuesta por: fecha en que se
recibe la tarea, cantidad recibida, nombre del producto e Id. de

produccion.Ver Figura 29.

Figura 29. Recepcién de
productos por lote

Recepcion de la tarea Ensamblada

v

Verifica el lote en el sistema, su
referencia y cantidad de tarea.

.

Registra el Lote en el sistema
con la cantidad recibida

./.
(

-7\\\\...
, Fin )
\, /

L

Fuente: Autor del proyecto

5.2.7 Productos a almacenar:
Los lotes de produccién 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 optimas
condiciones para ser comercializados, éstos ultimos seran devueltos a su

respectivo taller para que sean reprocesados. Los productos que pasen el
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control de calidad quedaran listos para ser entregados al departamento de
logistica. Finalmente se genera un informe en el prototipo para cada lote
de produccion con la cantidad de productos que seran entregados y los
gue seran 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
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Fuente: Autor del proyecto
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5.3PROCESOS INVOLUCRADOS EN LA LOGISTICA COMERCIALDE
BODY HELP LTDA

Descripcion de las etapas que hacen parte del proceso de logistica comercial

de la empresa Body Help Ltda.

Figura 31. Procesos de Logistica de Body Help Ltda

Almacenamiento
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Fuente: Autor del proyecto

Etapa de Almacenamiento

5.3.1 Verificacion de productos a empacar:

Para iniciar el proceso de logistica se requiere un registro en el prototipo
de los productos que serdn recibidos en bodega por parte del
Departamento de Produccién. La persona que recibe los productos,
debe ingresar al aplicativo y verificar que coincida lo que esta recibiendo

con lo que hay almacenado en el registro por parte de produccion; 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 verificacion
y se informa si existen irregularidades para que sean analizadas y asi
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 automaticamente al inventario.Ver Figura 32.

Figura 32. Verificacidén de productos
a empacar

"_F'_rn_ductns Recibidos de Produccidn
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Recepcion de los productos de
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S

Informe de
Irregularidades

— __,«I
.-’f‘_ ™
|

2 ) Aceptacion
N Cargue Automatico de
Productos al Inventario

!

Ingresar estos
datos a
"contapyme”

Fuente: Autor del proyecto
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5.3.2 Generacion de etiquetas:

En este proceso, aprovechando la vinculacion de tablas con el prototipo
de produccion, se ejecuta un informe dindmico desde el médulo de
logistica, en éste se registra el codigo del producto en un formulario y se
obtiene toda la informacién que pertenece a ese producto: el nimero del
lote de produccion, la fecha de ensamble, el taller, la cantidad y la fecha
de recepcion de la tarea. Con esta informacion se realizan las etiquetas.
Estas etiquetas se realizan en otro aplicativo llamado “ZebraDesigner” el
cual permite generar dos tipos de etiquetas:

e Cadigo de Barras: Se compone del nombre de la empresa, codigo

de barras del producto, lote de produccién, nombre del producto y
cbdigo alfanumérico asignado a cada referencia.
e 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 cédigo de barras y una de
talla.Ver Figura 33.

Figura 33. Generacidn de

etiquetas
( Inicio-9.22 )
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5.3.3 Empaque y ubicacion en bodega:

Se realiza automaticamente un informe geografico sobre la ubicaciéon
cartesiana de cada producto en bodega, para lo cual se ha asignado un
namero a cada estante teniendo en cuenta el pasillo y la posicion en la
gue 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 produccion, la cantidad empacada, el codigo de
producto y la fecha de empaque.

Con el producto empacado y teniendo en cuenta el informe de ubicacién
geografica, estos se ubican en su respectivo estante quedando listos

para ser solicitados por un cliente.Ver Figura 34.

Figura 34. Empaque y
ubicacidn en bodega
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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 via telefénica, mail o
mediante una visita. Se procede a registrar el pedido en el archivo de
logistica.

Este archivo es un completo mecanismo de ayuda que permite realizar
este proceso de una forma mas 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 realizacion 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: Autométicamente se ingresa la fecha en la cual se recibe
el pedido.

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

= N° Pedido: Automaticamente registra el consecutivo para el
pedido.

= Cobdigo: Se ingresa el codigo alfanumérico de cada producto.

» Cantidad: La cantidad que se debera despachar de cada

referencia.
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Figura 35. Orden de compra

Inicio: 9.2.4
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cliente al aplicativo
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Fuente: Autor del proyecto
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En este proceso se registrara automaticamente los datos proporcionados en
una matriz que permite almacenar el precio unitario y total de cada producto,
los faltantes, la marca, el nUmero 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 esta 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 €l. Existen 4 listas de precios: Distribuidor,
Mayorista, Publico y en US Ddlares. 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 ubicacion en bodega y consta de:

< Datos completos del cliente: nombre, direccion, teléfono y ciudad.

% Numero de pedido.

% Fecha en que se recibi6 la orden de compra.

¢ Productos: nombre, cddigo, cantidad, valor unitario y total,
ubicaciéon en bodega, cdédigo de barras y disponibilidad segun
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 segun 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
estdn y de los que no hay disponibles y, mediante el archivo de

produccion se obtiene la lista de los productos que se encuentran muy
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proximos a llegar. Finalmente se genera un informe con los faltantes del
pedido para ser registrados en el archivo de logistica, 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.

Figura 36. Alistamiento del pedido
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Fuente: Autor del proyecto

Informe para facturar:

Se toma el informe generado por el encargado del alistamiento del
pedido y se verifican en el prototipo de logistica las cantidades reales a
despachar. Automaticamente se registran los faltantes de cada pedido y
posteriormente se procede a realizar la factura de manera

semiautomatica, pues el aplicativo genera un informe llamado salidas,
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gue muestra el codigo 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, nimero
de guia, fecha de pedido y despacho, nombre del cliente, nimero 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 envia la
mercancia). Finalmente actualiza dos tablas dinamicas que muestran los
faltantes de cada pedido filtrado por nombre del cliente y referencia. Ver

Figura 37.

Figura 37. Informe para facturar

e -\H\"\
(" Inicio: 9.2.6 >|

-

\":Ij____

—Informe de Cantidades Reales a
’7 Despachar

!

-
- “
- .

H"‘ \H‘H
,»’/ El Pedido s ™
<_ Despachardcon Fi
~._ Faltantes? -~

si
¥

Generacion Automatica de Pedido
de Faltantes en el Aplicativo

Reporte para Facturacion
Semiautomatica

-H'"‘—“JJI -

o Infarme Autamatico
Actualizacion de del pedido

Tablas Dinamicas

¥

Fuente: Autor del proyecto
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5.4REDISENO DE PROCESOS EN EL PROTOTIPO DE PRODUCCION

Basados en la metodologia de disefio de sistemas de informacion por
prototipos y en la iteraciébn de los mismos para lograr el mejoramiento de
procesos de la mano con el personal de la compafia, se elaboré 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, interaccion con
el usuario y facilitarle su uso, manejo eficiente de informacion, y otros aspectos
que se han mejorado méas de fondo e indispensables para la eficiencia de los
procesos de administracion de la produccion y logistica comercial; entre ellos:
mejoras en niveles éptimos de inventario, control de trabajos en los talleres de
ensamble, registro de las horas del personal, identificacion del usuario que
efectla los registros, control eficiente de los pedidos, entre otros. Todo esto se

ha podido desarrollar con las iteraciones propias del modelo.

En esta seccion se mostrara el prototipo final para control de la produccion de

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

*Recursos: Inventario actual, Ultimos 6 meses de movimientos.

Anélisis de Inventarios *Resultado Prototipo: Pre orden de corte.

*Recurso: Pre Orden de Corte, Agrupacion de productos por
G eneracion d e Ord en procesos y materiales, F.\r.1aI|5|s cualitativo de.l c?ordlnador.
*Resultado: Orden definitiva de corte, con prioridades por
de Corte saldo en inventarios, cantidades en produccion, tiempo de
ciclo y agrupado por tipo de material.

*Recurso: Orden de Corte definitiva, inventario de materia
prima.

*Resultado: Informe de materiales a usar por tipo de proceso y
descuento del inventario de insumos.

Explosion de Materiales

*Recurso: Ficha técnica completa por orden de produccion.

Al i stam ie nto d e |a I -1 7=F | *Resultado: Lote generado automético de los items a producir.

Tarea lista para ir a Ensamble.

Genera cién de Orden *Recurso: Lote de produccion, informe de productos en proceso
por taller.

de Ensamble *Resultado: Lote asignado a un taller.

Recepcién de Productos *Recurso: Lote de produccion ensamblado.

*Resultado: Registro en el sistema de cantidad recibida de ese

X Lote lote.

*Recurso: Lote recibido por Control de Calidad

Productos a Almacenar *Resultado: Registro en el sistema de productos a almacenar y

productos defectuosos para ser reprocesados.

Fuente: Autor del proyecto

5.4.1 Analisis de Inventarios:
La matriz estd compuesta por los siguientes registros:
» Cdbdigo: Contiene los diferentes codigos alfanuméricos asignados a
cada referencia.

> Nombre: Se da nombre a cada referencia.

\4

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

histérico de ventas mensual por unidades del dltimo afio.
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» Saldo actual de inventario: Contiene la cantidad de unidades que
hay en bodega de cada referencia. Esta informacién se importa del
archivo de logistica 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 informacion se importa del archivo
de produccién.

» Ensamble: Cantidad de cada referencia que estd en ensamble en el
momento de realizar la consulta; informacion que se obtiene del
archivo de produccion 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 estan compuestos
principalmente para facilitar la programacion de corte.

» Demanda: Sirve para predecir estadisticamente la cantidad de cada
referencia que se va a solicitar al siguiente mes. Se obtiene mediante
la siguiente formula:

(Promagio-1 — 0mMeSaso-1/3 + 2do KESIMO 4r0-1) X 30%
D= +

(Promaso — dmesaio/3 + 2do KESIMO 470) X 70%

o= Delta de desviacion estandar.
Prom= Promedio de ventas
mensual.

2do Késimo= Segundo valor mas alto
en ventas.

La férmula de demanda “ideal” se cre6 mediante un proceso iterativo
gue fuera conveniente para todas las referencias y tuviera en cuenta el
mayor rango posible de ventas.

» CEP (Cantidad Econdmica de Pedido): Mediante esta férmula se
pretende indicar la cantidad sugerida de produccion de cada

referencia:
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D.DIARIA= Demanda Diaria
TR= Tiempo de Reorden

» Orden de produccion: 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 tomara el coordinador de produccion para

poder realizar la orden final de produccién segun su criterio.

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

afo. Registro netamente informativo.

PCC ANUAL=

Lailon f; AL 02 iy

&

18 [BEAXS BTN ESTASLIZAUOR ACORUOWA ]
- HUTI ESTAHLULADUH RESURTALG 3 v

HUTH ESTAHLULADDH RESGHIALY [}

BOTH ESTABLEZADOR RESOATALD [

[BOTIN ESTARE TATOR RESCATADD 0

SOTH ESTASLIADOR RESORTALD

o os{ v bl — (2l e e

HRALCE HUDLLA Dk ARTICULACION LEBHE
BRACE AODLLA DE ARTICULACIOK LBRE
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incorrecta aparecera un mensaje indicando que la contrasefia no es correcta,

en este caso, se debe ingresar de nuevo.

Figura 39. Ingreso a prototipo de produccién

Fuente: Body Help Ltda

El primer menu, sirve para hacer registros y consultas y estd conformado por
las siguientes opciones (ANEXO 4: Menu de registros de produccioén):

> Registros en corte:

e Nuevo Id (ANEXO 5): Aparece un recuadro en el cual ingresamos el
cddigo de producto y la cantidad que se han cortado para crear el nuevo
Id.

e Nueva orden (Anexo 6): Se ingresa el numero de la orden de corte, el
codigo de taller de ensamble al cual se le asignara la tarea y el Id. de
produccion para generar una nueva orden de ensamble.

e P.E Productos Especiales: Esta opcidn sirve para ingresar
simultaneamente un lote de produccion a proceso de corte y a proceso
de ensamble. Se usa cuando se va a enviar a cortar un lote de
produccion que ya tiene asignado un taller de ensamble o un producto
especial. Se ingresa: codigo del producto, cantidad del lote, nimero de

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

Productos Especiales

I N B .
—

Fuente: Body Help Ltda

» Registros en control:
e Devoluciones (Anexo 7): Se ingresa el Id. de produccion del cual se
haréa la devolucion y la cantidad que sera envida a reprocesar.
e Recepcion (Anexo 8): Se ingresa el Id. de produccién y la cantidad que
seran recibidas del respectivo taller de ensamble.
e 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

Formato de control de horas de personal de apoyo

Fecha Hora de entrada

Personal

Fuente: Body Help Ltda

» Consultas en corte:

e Por producto: Se ingresa el cédigo del producto para acceder a una
matriz donde se encuentra: id de produccion, codigo de producto, fecha
de corte, cantidad entregada (en caso de haberse entregado la tarea
completa aparecera un OK en esta casilla), cantidad sin entregar del

producto y el usuario que ingreso los datos al sistema.

Tabla 8. Consulta por Id. de producto

Al B C | D I E I F I G I H I J I
ID COD CANT FECHA  ENTREGADO ENT;'E"G USUARIO :

| - ) o) 451 5

18 1704 BUMSD 84 308ep-10 oK 0

189 1875 BUMSD 60 30-Sep-10 oK 0

253 | 1969 BUMSD 10 30-Sep-10 oK 0

292 1978 BUMSD 40 30-Sep-10 oK 0

381 2067 BUMSD 36 30-Sep-10 oK 0

450 (2136 BUMSD 45 30-Sep-10 oK 0

554 | 2240 BUMSD 85 30-Sep-10 oK 0 —

773 |2466 BUMSD 44 18/Nav oK 0 (TPGTNTTR Consuita ID por Producto. (X

590 (2585 BUMSD 50  03/Dic oK 0 MARLON

945 | 2643 BUMSD 50 17/Dic oK 0 MARLON

946 |2644 BUMSD 50  17/Dic oK 0 MARLON

1177 2376 BUMSD 22 10/Feb oK 0 MARLON

12312981 BUMSD 55 01/Mar oK 0 MARLON

14113111 BUMSD 50 15/Mar oK 0 MARLON

16393340 BUMSD 150 16/Abr oK 0 MARLON

18083509 BUMSD 80 19/May oK 0 YASMIL

2013|3714 BUMSD 100 294un oK 0 YASMIL

2368 4069 BUMSD 95 23-Ago g 0 YASMIL

2566 4267 BUMSD 80 27-Sep-11 g 0 YASMIL

500011

50002

Fuente: Body Help Ltda
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» Consultas en ensamble:

Por producto: Se ingresa el cédigo del producto para acceder a una
matriz en donde se encuentra: codigo del producto, nombre del mismo,
talla, cantidad en la orden de ensamble, id. de produccion, codigo 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 produccién, observaciones y usuario que registro la
informacion.

Por sefiora: En esta opcién se ingresa el codigo de taller de ensamble
y se muestran las opciones para que aparezca la informacion filtrada
sea por productos sin pago o pendientes por recibir. Esto arrojara 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 opcion

“por producto”.

Tabla 9. Consulta por ensamblador

G

~
a
4
B Costo  OUSLHVACIONL:  USUARID
o &
B - I ]
5 5 B 3r ; 1 {liga Patnein James -Hap B YAERIL
2840/ RAAK ol M 7T a1 1 Olga Patricia Jaimes Z 0 11690 YASMIL
50 RAAN Rudifers Auslable Abwits M 50 3M 1 1 Jaimes 50 YASKIL
!-‘EI_':D' CiPE Cinturdn Pebico E'[:17] 314 1 0 165ep 4215 YASMI
2663/ ARRA Ameglo Muy Complicade 4 1 IR 01 0 1Sep 1380 YASMIL
2671 TRP Tranzpors una semana 2 MR i 0  15-Sep 29.560 MARLOMN
ZR81EDRM  Rudiera Estabilizadoa M 6 372 1 18 YASMIL
JEH? FDORI Hrdiara Fslahilizadnm | 1 in 1 18 YAEMIL
2598 BRLE  Brace de Rodila Amiculacion Libe. E 1 372 gd 0 | 308p 9000 YASMIL
3706 ARR3  Awreglo Complicady HEHE) 0 WS 90 YASMIL
ZT1H HAAL e 1 5 1N 0 J0-Sep B30 YASRIL
2118 RANDL ora A o Xo | 10 3n 0 30Sep 16.700 YASMIL
2732 RAAL  RodiBara Aju 2z R 0  30-5ep 13350 YASMIL
ITIIRAMIL  Rodilers Ajustable Abeera 1 | 500 3T 50 YASMIL
2IH HAADL  Hodilera Austable Abeera ML W 3n 3 YASMIL
2744 FRR4 HArrealo huy C 4 (21N 2 0 3&ep 2760 YASMIL
IM45ARRZ  Auwegl 2.2 3 2 0 308ep 9N YASMIL
F:’.-l_n’ RHAL Hndiliara Retula Abieda i 1 i a3y 9 - 0 J0Sep 2505 YASNIL
2753/ TRP Transpode una scmana 2 MR 431 N0 1 OlgaPaticiaJaimes 30Sep 0Sep 2 0 Sep 29550 MARLON

Fuente: Body Help Ltda

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

opcion cerrar sesion, para salir de forma segura del prototipo y asi cuando se

intente volver a ingresar, pedird usuario y contrasefia nuevamente,

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

siguientes opciones(Anexo 9):

» Registros de corte:

Registro corte(Anexo 10): Aparece la matriz asignada para recoger la
informacion acerca de los productos en proceso de corte mostrando
columnas como: Id. de produccidn, cédigo de producto, cantidad, fecha,
cantidad entregada, cantidad sin entregar y el usuario que ingresoé la
informacion.

Registro ensamble(Anexo 11): Muestra la matriz en donde se van
registrando las tareas asignadas a cada taller de ensamble. Esta
se compone de: cédigo del producto, nombre del producto, talla,
cantidad entregada a ensamble, numero de orden de ensamble, Id. de
produccion, verificacion del registro (si es un producto o no), codigo de
taller, nombre del encargado del taller, fecha de entrega, fecha de
recibido, cantidad recibida, cantidad por recibir, fecha en que se
cancelara, costo de ensamble, observaciones y el nombre de quien

ingresa la informacion.

» Registros de calidad:
Registro horas: Es la matriz en donde se guarda la informacion que se
ingresa para el pago de las horas del personal de apoyo. En esta
encontramos: fecha de ingreso de la informacion, 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

C D E =

04/0ct11  Samanda Rincdn 2:00:00 p.m. 5:30:00 p.m. $10.500

3439 04/0ct11  Ivan Arias 8:00:00 am. 12:00:00 p.m. 4,00 $12.000
34400 04/0ct11  Ivan Arias 2:00:00 p.m. 6:00:00 p.m. 4,00 $12.000
3441 04/0ct11  Jonathan Herrera 8:05:00 am. 12:00:00 p.m. 3,92 $11.750
3442 04/0ct11  Jonathan Herrera 2:0500 pm. 530:00pm 342 $10.250
34431 04/0ct11  Jesus Leonarda Ribero §:35:00am. 12:00:00 p.m. 3,42 $10.250
3444 04/0ct11  Jesus Leonardo Ribero 2:00:00 p.m. 41500 p.m. 225 $6.750
3445 04/0ct11  Freddy Murallas 8:0000am. 12:00:00 pm. 400 $12.000
3446 04/0ct11  Freddy Murallas 2:00:00 p.m. 6:05:00 p.m. 408 $12250
3447 03/0cti11  Andrés Angulo 70000am 12:00:00 p.m. 5,00 $15.000
3448 03/0ct11  Andrés Angulo 2:00:00 p.m. 6:00:00 p.m. 4,00 $12.000
3449 04/0ct11  Andrés Angulo 7:00:00am. 12:00:00 p.m. 5,00 $15.000
34500 04/0cti 11 Jonathan cristancho 8:0000am. 12:00:00 pm. 400 $12.000
3451 04/0ct11  Jonathan cristancho 2:00:00 p.m. 6:05:00 p.m. 408 $12250
3452 05/0ct11  Samanda Rincon 70000 am 12:00:00 pm. 5,00 $15.000
3453 05/0ct11  Samanda Rincdn 2:00:00 p.m. 5:30:00 p.m. 3,50 $10.500
3454, 05/0cti11  Jonathan cristancho 7:50:00 am. 12:00:00 p.m. 417 $ 12500
3455 05/0cti11  Jonathan cristancho 20000 pm. 8:00:00 pm. 65,00 $18.000
3456 05/0ct11  Ivan Arias 7:50:00 am. 12:00:00 p.m. 417 $12.500
3457 05/0ct11  Ivan Arias 2:00:00p.m. 8:00:00pm. 6,00 $18.000
3458 05/0ct11  Freddy Murallas 7:50:00 am. 12:00:00 p.m. 417 $12.500
3459 05/0ct11  Freddy Murallas 1:30:00 p.m. 8:00:00 p.m. 6,50 $19.500

Fuente: Body Help Ltda

Registro recepcion(Anexo 12): Matriz en donde queda registrada la
informacion acerca de los productos que recibe el departamento de
control de calidad por parte de los talleres de ensamble. Se compone
de: codigo de produccion, cantidad recibida, fecha en que se recibe,
nombre del producto, Id. de produccion, usuario que ingresa la
informacion, codigo del taller de ensamble, nombre del encargado del
taller y el tipo de operacién (recepcién o devolucion).

» Informe de pagos:
Pago(Anexo 13): Una sencilla matriz en donde aparece el pago al
personal de apoyo pendiente por realizar. Estd compuesta de: codigo
de empleado, nombre, nimero de cuenta y valor a pagar. En otra casilla
aparece el total a pagar.
Cancelacion(Anexo 14): Es una tabla dinamica en donde se registra el
pago que debe hacerse al personal cuya cancelacién 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 Produccion.

» Bases de datos:
BD Productos: Abre una matriz con toda la informacion acerca de los

productos que maneja la empresa. En ella aparece: codigo 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 informacion acerca de los
empleados que han laborado en la empresa. En ella encontramos:
coédigo del empleado, nombre, teléfono, nimero de cédula, celular,
direccién de residencia, fecha de cumpleafios, nUmero de cuenta y una
casilla de verificacidn para saber si se encuentra activo (laborando

actualmente) o no.

Tabla 11. Base de datos de personal

34
35
36
a7
38
39
40
4
42
43
44
45
46
47
48
49
50
a1
52
o
54
55

Ea

NOMBRE Teléfono Cedula Direccion e c!e CUENTA ACTIVO?
Cumpleaii
[} “a

Yasmil Duarte Arocha 63364659 3178733998 Tranv 22 D N° 53-34 carrizal la nuevy 02/Ago 020-658360-01 sl
34 Ciro Andres Diaz 6478604 91540837 3177448833 Cra 49 N° §3-22 - 701 16/Ma POR ABRIR NO
35 Iarlon Arias 1098626867 3164148956 Cra 32D N° 17-71 17/Dic 291-5713986- Sl
a7 Christian Quevedo POR ABRIR NO
36 Jesus Leonardo Ribero 6414457 1098648422 3163161239 calle 66 N°7-31 24/Dic 020-5702234- sl
38 Felipe Pineda 1098605619 3176793403 POR ABRIR NO
39 Natalia Acevedo 6440756  |920804-59850 3174098149 Cra6N65a23 04/Ago 301-6033120-4 NO
40 Sonia Duarte 63287240 3165791298 301-4024696-1 NO
41 Andrés Angulo 6422790 1098680445 3178747392 Cll 48N°18-101 03/Dic 288-6725436- sl
42 Edilia Ballesteros 6362194 63485122 3154627722 Cra 21B N° 98-10 22/Dic 089-582843-74 NO
43 Elsa Salinas 45500212 3163991871 cra 36 N° 41-37 apto 101 POR ABRIR
44 Jaime davila POR ABRIR NO
45 Cristian Torres 6831858  |940705-07204 3167726002 Cra 6a N° 6ab - 46 05/Jul 798-6735654-7] sl
46 Jeffersson sanchez POR ABRIR NGO
47 Joan bricefio 5718854 91520908 Cra 10 N° 17A-20 27/ul POR ABRIR NO
48 Jennifer Toscano 1098709999 3185401038 Cll 16a N° 7a - 06 30/l 089-656139-3 |
49 Carlos Pabon 5405505 912683011 3013909755 cra2BbMN°gN-33 03/0ct 020-661338-8 Sl
51 Juana Arenas 83280502 3178128575 Cll 16a N° 7a - 06 08/0ct POR ABRIR Sl
52 Iionica Lopez 6552153 37542838 3183185302 Urb La Ronda 2 casa 107 27/Abr 044-5708331-4 NO
53 Jessica Cristancho Arenas 27/Sep Sl
54 Freddy Murallas 301-7177445-1 sl
55 Elkin Sarmiento POR ABRIR NO
56 Mayra Galvis 6716111 301-6412645-1 NO
=7 S = BAD ARDID el

Fuente: Body Help Ltda
» Opciones de salida:

Dinamic Ensamble(Anexo 15): Permite ingresar a un informe dinamico
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 informacién de cualquier forma que se requiera.
Salir: Permite salir del menua y volver a la pantalla de inicio.
Cerrar sesién(Anexo 16): Se usa para salir de forma segura del
prototipo, asi quien intente volver a ingresar, debera indicar usuario y
contrasefia nuevamente, guardarda el aplicativo y cerrard y protegera

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

Este archivo ha sido creado para optimizar el proceso de logistica comercial de
la empresa Body Help Ltda., siendo un aplicativo realizado en la herramienta
informatica Microsoft Excel, de facil uso y entendimiento. Su objetivo principal
es mejorar el proceso y los tiempos propios del departamento y a su vez el

manejo de la informacion.

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

presentan a continuacion:

Figura 42. Detalles del proceso de produccion

*Recursos: Registro en el sistema por produccion de productos

Verificacion de e elmacenar)

P ro d u Ct 0S 3 E m p acar -Ir;e::::::: Aceptar los productos a almacenar y dar entrada a

*Recursos: Registro de productos a almacenar: se obtiene el

G enerac i 6 n d e lote de produccion.
Etl q u eta S *Resultado: Informe de etiquetas a producir. Otro aplicativo.

*Recursos: Producto etiquetado e informe de posicion

Em paquey u bicacion geografica de producto en almacén, cartesiano.
en B o d e ga *Resultado: Producto ingresado y posicionado en estante.

O d d *Recurso: orden de compra del cliente; para generacion
raen de manual y semiautomatica.

*Resultado: Reporte para el picking

Compra

T
=
e
N

oTo)

®
—

AI | St a m |e nto d el *Recurso: Reporte para el picking, estado de productos en

produccion.
H *Resultado: Reporte de productos disponibles y faltantes.
Pedido porte de poniclesy
*Recurso: Reporte de productos reales a despachar, lista de
I n fO r m e p a ra precios segun tipo de cliente.

*Resultado: Reporte de codigos de barras y cantidades de
productos para pasar al sistema contable de facturacién.

facturar

Fuente: Body Help Ltda
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Al ingresar, aparece una pantalla de inicio con dos opciones, el menu principal
de opciones y la casilla “MORE” para unas opciones adicionales. También
aparece un botdn especial en la parte superior izquierda conocido como el
botén “BACK UP”, el cual genera, como su nombre lo indica, un back up del
prototipo de logistica, dejando la informacién guardada en un archivo con el fin
de mantenerla protegida y actualizada. Para poder ingresar se debe tener un
nombre de usuario y contrasefia ya que todo el contenido se encuentra
protegido (Anexo 17). Si se ingresa una contrasefia incorrecta, el aplicativo

informar& acerca de esto y se debera ingresar de nuevo.
En el mena principal estan las siguientes opciones:

Figura 43. Menu principal de logistica

Nuevo Registro

Fuente: Body Help Ltda

5.5.1 Data Base:

En esta opcion 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 cédigo alfanumérico, codigo de barras, nombre,

marca, stock minimo, saldo del mes actual, entradas del mes, salidas del
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mes, saldo actual, precio a diferentes distribuidores, precio en délares y

el nimero de estante en que se encuentra ubicado.

Tabla 12. Base de datos de productos

A B Cc D E F G H | L M N [} P Q
. StaCF | Saldo | | gute | Saldo PRECIO EN 3
coo - Cadigo - Nombre : - Marca - mii :IT Ag:S: E"’v E"'v M"“v' LH = MAYDRv PUBLII’.‘Ij DDLARF“' Codigo = N Estanuv
cocy 07303960330 _| Cojin De Cosis Ul B0DY HELP 0 0 1 m 22 17,680 22100 37200 356 cocu 662
COEU TIO73033960347_| Cojin De Espalda Ul B0DY HELP 0 2 2 ® 3 17,660 23200 ar200 10,03 COEU 923
COTLRL TAO7303360530 | Coda Dle Tenista LKL E0DY HELF 0 108 [ “ 62 5000 7500 13200 324 COTLRL 152
COTSM 707303960583 | Codo Dl Tenista St E0DY HELP 0 07 [ * 72 5000 7500 13200 324 COTSM 152
ClaL 707303960620 | Cabestilla Inmovilizadar Adulo L B0DY HELP 0 3 El 2 19 5520 6900 12000 298 ClaL 164
Clam FI07303960613 | Cabestilla Inmowiizador Adulto 1M B0DY HELP 0 55 [ 2 42 5520 5900 12000 298 ClaM 12
Clas TOTI03360606_| Cabestilla Inmaviizador Aduho & E0DY HELF 0 18 [ 6 42 5520 5900 12000 298 ClAs 2
ClasL TRO7303360657_| Cabestilla Inmovilizador Adulta KL B0D0Y HELF 0 5 [5 z " 5520 5300 12000 238 CIARL 15
[= 707303960858 _| Cabestillo Inmovilizadar Infantil 10 E0DY HELP 0 20 [ 5 15 4720 5900 5300 255 Cito 62
= 7 Cabesuil iizador Infantil 12 B0DY HELP 0 23 [ 2 21 4720 5900 3300 255 Cit2 164
Cills 7 Cabesuil iizador nfantil 14 B0DY HELP 0 2 1 5 22 4720 5900 3300 255 Cit4 15
CiE 7 TR ¢ Infantil B0D0Y HELF 0 [ u [ 15 4720 5300 3300 256 CIE 1
Cilg 107303960651 | Cabestrilln Inmoviizador nfantil 8 E0DY HELP 0 2 [ 0 21 4720 5900 5300 255 Cilg 62
CIPLYL FI07303961399 | Cinturon Pelvica LiKI B0DY HELP 0 20 [ o 20 26500 32,000 52400 14 CIPLRL 25
CIPSM FI07303961362 | Cinturon Pelvica S B0DY HELP 0 [ 1 a 5 26500 32,000 52400 134 CIPSh 25
CJnUD TAO7306360893 | Conestor Oe duanete hiostuma D) E0DY HELF 0 0 74 [ 53 5430 &100 13700 350 CJnUD 483
Gl 0730360705 | Coneotor Oe duanete hiostuma U1 B0D0Y HELF 0 0 7 15 61 5430 8100 13700 350 ol 453
ChIL 07303960736 _| Cinturan Industrial L B0DY HELP 0 1 [ 2 T 22300 27300 52800 181 ChIL 324
CHIM THOTI03960723 | Cinturan Industrial b1 B0DY HELP 0 5 [ [ 1 22300 27300 52400 1 ChIM 323
CHIS FI07303960712_| Cinturan Industrial & E0DY HELF 0 [3 [ 6 3 22300 27300 52300 1 CHIS 322
ChisL TR7303360743_| Cinturcn Industrial AL B0D0Y HELF 0 0 2 7 w 22300 27300 53300 81 CHIRL 325
Ciss 0730396478 | Cinturon Industrial Super E0DY HELP 0 0 [ 3 + 22300 27300 53300 1 Ciss 653
Cist THOT30396M5 | Cinturan Industrial Super M B0DY HELP 0 20 [ 6 " 22300 27300 52400 1t Cisn 653
CIEL 7 Cinturcn i L B0DY HELP 0 2 [ 8 13 22300 27300 53800 1t CisL 653
[ 73033963608 | Cinturon Industrial Super AL E0DY HELF 0 [3 [ 5 10 22300 27300 53300 [ CisRL 653
CISRAL FI07303963516 | Cinturon Industrial Super HKL E0DY HELP 0 4 [ + ] 22300 27300 53300 1 CISRAL 563
CODL THO7I03960774 | Coderal B0DY HELP 0 48 [ 5 23 5200 11500 22700 497 [ e
CooM TIOTI0IE076T_| Caderal B0DY HELP 0 55 [ B a7 3200 1500 22700 497 COoM 2
cons THTI0960760 | Coderas E0DY HELF 0 3 [ 5 z 3200 11500 22700 1497 coDs #2
COoDRL FI07303960781_| Codera KL B0D0Y HELF 0 3 u [ 3 3200 1500 22700 197 CODAL 5
COGLAL TA07303960972 | Codera Con Gel LAL E0DY HELP 0 0 ] [ ] 18400 23000 36700 395 COGLAL 0

Fuente: Body Help Ltda
5.5.2 Entradas(Anexo 18):
Mediante un cuadro de texto se ingresan los productos que seran

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.

» CdOdigo: Se ingresa el codigo alfanumérico de cada
producto.

» Cantidad: La cantidad que se va a embodegar.

El prototipo registrard autométicamente los datos proporcionados en una
matriz que permitira conocer el nimero de entrada, la fecha, el nombre
del proveedor, el codigo alfanumérico asignado, la cantidad de entrada y

el codigo de barras.
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5.5.3 Pedido: Esta opcidn permite realizar el registro de los pedidos que
van llegando de una forma mas eficiente y rapida 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
gue se han realizado.

= Cdbdigo: Se ingresa el codigo alfanumérico de cada
producto.

» Cantidad: La cantidad que se debera despachar de cada

referencia.

El prototipo registrard automaticamente los datos proporcionados en una
matriz que permitird conocer numero de pedido, fecha de pedido,
nombre del cliente, cédigo alfanumérico asignado, cantidad a despachar,
precio unitario y total de cada producto, faltantes, marca y namero de
estante en que se encuentra ubicada cada referencia; también permite
agregar algunas observaciones que pueden ser importantes.

Tabla 13. Registro de pedidos manual

A B c

D E F G H | J K L M N
o . CANT CANT FECHA N
1 csc N P.ed Fecha. Cliente @ @ PER UNIT  TOTAL DESP FALTANTE OBSERVACIONES DESPACHO MARCA ESTANTE

5788 20536 965/ 30-5ep-11 HECTOR BACCA = = = BODY HELP | 223
6789 20537 9657  30-3ep-11 HECTOR BACCA REGISTRO DE PEDIDOS MANUAL Ead BODY HELP 240
6790, 20538 9657 30-Sep-11 HECTOR BACCA BODY HELP 241
6791 20539 9657  30-Sep-11 HECTOR BACCA BODY HELP 41
6792 20540 9657 30-Sep-11 HECTOR BACCA BODY HELP | 412
6793 20541 9857 30-Sep-11 HECTOR BACCA | BODY HELP 464
6794 20542 9657  30-Sep-11 HECTOR BACCA BODY HELP | 465
6795 20543 9857  30-Sep-11 HECTOR BACCA LHSAS 925
6796 20544 9656 30-Sep-11 DROGUERIA EL GALENO BODY HELR | 211
6797 20545 9653  30-Sep-11 DROGUERIA EL GALENO BODY HELP 212
6798 20545 3658 30-3ep-11 DROGUERIA EL GALENO
6799 20547 9658  30-Sep-11 DROGUERIA EL GALENO
6800 20548 9658  30-Sep-11 DROGUERIA EL GALEMO
6801 20549 9658 30-Sep-11 DROGUERIA EL GALENO
6802 20550 9653  30-Sep-11 DROGUERIA EL GALEMNO IHCM

BODY HELP 213
BODY HELP 223
BODY HELP 3
BODY HELP 233

BODY HELP 342

2

6803 20551 9658 30-Ssp-11 DROGUERIA EL GALENO HCL 1 18200 18200 BODY HELP | 343
6304 20552 9653  30-Sep-11 DROGUERIA EL GALENO CTBUA 110000 10.000 BODY HELP 463
6805 20553 9659 30-Sep-11 LILA OSORIQ IHCH 2 18200 36400 BODY HELP | 342
5306 20554 9859 30-Sep-11 LILA OSORIO 51001 1 49800 49.800 ORTHO PAUHER 513
6807 20555 9659  30-Sep-11 LILA OSORIQ 51000 1 49800 49800 ORTHO PAUHER 513
5308 20556 9659 30-Sep-11 LILA OSORIO CBAXL 5 5600 26.000 BODY HELP 224
6803 20557 3650 30-3ep-11 LILA OSORIO CBAL 5 5600 26000 BODY HELP 223
681020558 9659  30-Sep-11 LILA OSORIO BUMLD 2 12300 245600 BODY HELP | 113
6811 ]

6312 T

6813

Fuente: Body Help Ltda
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5.5.4 Para Automatico (Anexo 19): En esta casilla se ingresa a una
matriz en la cual se registra el cédigo alfanumérico y la cantidad,
ya sea de un pedido o de un ingreso, para realizar
correspondiente entrada o registro de pedido automéaticamente.
Se usa generalmente cuando el pedido es enviado via mail,

trasladandolo a ésta sencilla matriz que agiliza el ingreso.

5.5.5 Consolidado: Permite buscar cualquier pedido que haya sido
ingresado y muestra una completa informacion acerca de este,
siendo una herramienta necesaria para realizar el respectivo

alistamiento del pedido.

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

v' Datos completos del cliente: nombre, direccion, teléfono y

ciudad.

v" NUmero de pedido

<\

Fecha en que se recibio la orden de compra

v" Productos: nombre, cédigo, cantidad, valor unitario y total,
ubicacion en bodega, codigo de barras y disponibilidad.

v Total del pedido
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Tabla 14. Consolidado del pedido

: A B c D E F G H | ")
2 CLIENTE:  ORTOPEDIA NACIONAL Ne PEDIDO

3 DIRECCION: CLL 10 #0491 CENTRO 9655

4 TELEFONO: 5716388 FECHA

5 CIUDAD: CUCUTA 30-Sep-11 @

6

7

8 CODIGO |~ [DESCRIPCION ~[Cal~] V. UNI - [ V. TOTA[~] N° Estani-ICANT DESP.BARRAS DISP?
9 700110 70011l Plant Silipahuer Arco Blando 4 39.900 159.600 7893415011130

10 70010 70011l Plant Silipahuer Arco Blando 4 39.900 159 600 7898415011147

11 SG314L Cinta Metat Elast Apayo Circular L 6 34300 205800 7898415013554

12 10020 |1002LTa\ Silic Para ESEU\DH Pto Azu\! 1 29.900 328.900 7893415010065

13 FGZ7FU Banda Elastico Therapauher Fuette Azt 6 19.900 119.400 7895944607545

14 CCMU Cajin De Coxis Con Microperlas U 20 22100 442000 7707303963614 NO
15

16 il 1.415.300

1

18

19

20

2

22

23

24

25

26

27

28

29

30

T}

W 4 » W[ Inico . DIN_PENDIENTES_X_PDCTO | CONSOLIDADO_PEDIDO %] ]
Lista |

Fuente: Body Help Ltda

5.5.6 Agregar Productos (Anexo 20): Este boton se utiliza cuando se
requiere afiadir productos a un pedido por peticién 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 mercancia en remisién ya
que en esta casilla se encuentra un formato especial para esto
conformado por: cédigo alfanumérico, nombre del producto,
cantidad despachada, valor unitario y total del producto, valor total
de la remision, una nota donde se especifica hacia quien va
dirigida y un espacio para la firma de recibido, por ejemplo las
droguerias de cadena.

5.5.8 Salir: Sirve para salir del menu de opciones y volver a la pagina

de inicio.
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5.5.9 Cerrar Sesion: Con este boton se permite salir del prototipo de
forma segura dejando la sesién clausurada y volviendo a la
pagina inicial, de tal forma que si se requiere el ingreso, se debe
volver a indicar usuario y contrasefia, guardara automaticamente

y cerrara y protegerd todas las hojas del prototipo.

Cuando se ingresa a la casilla “MORE” aparece otro menu(Anexo 22)

con algunas opciones adicionales que son:

5.5.10 Pedidos(Anexo 23): Esta casilla corresponde a la descrita
anteriormente en el menu 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: numero de pedido, fecha de
pedido, nombre del cliente, teléfono, valor del pedido, fecha de
despacho, observaciones, numero de factura, valor de factura, nimero
de guia, transportadora por la que se envia, 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).

5.5.12Informe dinamico de pendientes en pedidos(Anexo 45). Abre una
matriz en la cual se puede encontrar el registro de los faltantes de cada
pedido y esta compuesta de: el numero del pedido, el nombre del
cliente, el codigo alfanumérico, la cantidad pendiente, la fecha del

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

A B C D = E G

5 Cliente - |MARCA -|lcoD | -|CANTPED# TOTAL §§

6 | = ALEJANDRO MARIO JARAMILL - BODY HELP [CTBUA 2 $  20.000
7 Total ALEJANDRO MARIO JARAMILLO GALLEGO 2 § 20,000
8 | =ALEXIS JIMENCZ VERA [=BODY HELP [FABL 5 $ 111500
9 Total ALEXIS JIMENEZ VERA ] $ 141500
10 SDROGUERIAVIDALTDA | =BODY HELP [FABM 1 $ 28300
11 Totel DROGUERIA VIDA LTDA 1 § 28300
12 = ELSI PRIETO MONTOYA =BODY HELP [CPES 2 $  45.000
13 FARI 6 § 169800
14 FABM 1 $ 28300
15 FABS 6 § 169.800
16 FADBXL 3 $ 84900
17 FTCI 6 § 246000
18 FTCM 6 $  246.000
19 ICNS 4 §  48.400
20 =GSTC 206002201 15 § 73500
21 206007202) 15 § 73500
22 Tulal ELSI PRIETO MONTOYA 4 $ 1183 200

M 4 » ¥ Inice | DIN_PENDICNTES < DIM PENDIENTES X PDCTO 0
Liste | 1

Fuente: Body Help Ltda

5.5.13 Informe Dinamico 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 nimero 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
facturd). 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 razén social del tercero.
- Persona contacto (nombre del representante del tercero)
- Clasificacion (el rol que cumple para la empresa)
- Nombre comercial
- Teléfono
- Direccion

- Lista de precios a usar

5.5.15Informe 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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namero de pedido, cédigo 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 codigo de empleado, nombre, teléfono, cédula, celular,
direccion, fecha de cumpleafios y el niumero de cuenta.

5.5.171d de produccion: Esta casilla se usa para generar nuevos Id de
produccion los cuales se van creando segun un consecutivo que tiene

en cuenta las nuevas 6rdenes de produccion que se requieren.

Tabla 16. Generacion de Id. de produccion

BERL Botin Estabilizador Resortado 11 1 17497

A B L D E F G

CODIGO . NOMBRE : CANTIDAD D TALLER FECHA RECIBIDO PENDIENTES LOTE
1
2| BERL | Baotin Estabilizador Resortado I =0 12 0 3043
3 BERL Botin Estabilizador Resortado 50 9 26/05/2011 0 2941
4 BERL Batin Estahilizador Resortado 25 13 8 2359
5| BERL Botin Estahilizador Resortado 3 11 1D PRODUCCION E3] oz
6
7
8

10
1
12

13
14
15
16
17

w

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 0 manipular, para esto se requiere otro tipo de
contraseia diferente al usuario y contrasefia que se piden al ingreso del

sistema.
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6 RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION DEL PROTOTIPO, MEJORAS
Y EVALUACION DE LAS MISMAS.

Siguiendo con la metodologia de redisefio 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
implementacion de éste con el fin de resaltar los aspectos relevantes que se
han dado durante las diferentes etapas de su creacion y desarrollo:

- Las mejoras se ejecutan inmediatamente y son puestas a prueba por el
personal de produccion y logistica.

- Cuando hay errores en el prototipo genera un cese de actividades en él
y en sus registros por lo que se requiere accion inmediata.

- Personal de todos los departamentos han participado en la ejecucion,
critica y puesta a punto del aplicativo. El caso mas evidente, es el
disefiador, que no pertenece a los departamentos de logistica o
produccion.

- Se ha atendido a todas las recomendaciones y opiniones de los
empleados de la empresa, con la filosofia “¢Qué le gustaria 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
minimas ya que: el promedio de edades de las personas que trabajan en
él es de 25 afios, manejan el equipo y ven mucho valor en su trabajo con
el aplicativo, y, como todas las semanas en los ultimos 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 computo se han sentido muy
agradecidas por este proyecto ya que han podido complementar sus
habilidades.

108



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

il

W

Los resultados son evidentes en las mejoras de los procesos y en una notable

efectividad de las operaciones de produccion y logistica comercial en Body

Help Ltda.

CUADRO DE MEJORAS

6.1MEJORAS EN EL PROCESO DE PRODUCCION

PROCESO MEJORA
e Pre-orden de corte no basada en formulas empiricas.
e Datos mas completos obtenidos del prototipo mejorado de produccion.
Analisis | e Tipificacién de productos segln variacién mensual en la demanda.
de e Célculo del tiempo que tarda el proceso de produccién de cada
inventario | referencia.
S e Clasificacion de productos por material principal del que estan
constituidos.
e Se implementa segundo k-ésimo y desviacion estandar para calcular la
demanda.
¢ Productos agrupados por tipo de proceso.
e El andlisis es mas sencillo por parte del coordinador de produccion.
e Hay mayor accesibilidad a la informacion acerca de los productos que se
Generacio | encuentran en proceso de corte y ensamble.
nde e Facil identificacion de disponibilidad de la materia prima a usar en cada
orden de | producto.
corte e Informacion oportuna acerca de las prioridades en productos requeridos
por el departamento de logistica.
e Mayor control en el inventario de materia prima mediante el archivo de
produccion.
Explosion | e Facil andlisis en la identificacion de la materia prima a usar, ya que no
de debe realizarse manualmente referencia por referencia, el prototipo
materiales | arroja la informacion por lotes.

e Informe desglosado por actividades y responsables para el encargado

del proceso de corte, realizado por el aplicativo.
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e Descargue de materiales del inventario realizado automaticamente.
e Informe para departamento de compra acerca de la materia prima

agotada realizado por el aplicativo.

¢ Proceso de corte con mejor aprovechamiento del tiempo, enfoque en la

actividad.
Alistamie | e« Generacion de los Id de produccion, genera mayor control en los lotes
nto de la gue van siendo entregados al proceso de ensamble.
tarea e Registro de la informacion por parte de la seccion de corte en el
prototipo de produccién, para mantener un mayor control de la
informacion de las tareas y un facil acceso a esta cuando sea requerida.
e Analisis de cada taller (capacidad, pendientes por entrega, maquinaria,
entre otros) facilitado por el prototipo de produccion, pues este cuenta
Generacid | con toda la informacion de cada uno de los talleres de ensamble.
nde ¢ Registro sencillo y organizado de la orden de ensamble en el sistema
orden de incluyendo informacién como: lote de produccion, fecha de entrega,
ensamble | fecha en que se espera el producto terminado, taller al cual se le asigna
la orden, nombre del encargado.
¢ Informacion disponible y de facil acceso para cualquier consulta,
altamente actualizado.
Recepcio | e Verificacion de lotes de produccién ensamblados que se reciben por
n de parte de los talleres, facilitado por la informacion contenida en el archivo
productos | de produccion.
por lote | e Registro en el sistema de los productos recibidos de acuerdo a la orden
de ensamble, lo que facilita su manejo, organizacion y acceso.
e Se genera un informe en el sistema para cada lote de produccién que
Productos | serd entregado al departamento de logistica, el cual facilitara el control
a en la recepcion de los mismos.
almacenar | e Se tiene mayor control sobre los productos que deben ser llevados a

reprocesar quedando registro de estos en el sistema.
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6.2MEJORAS EN EL PROCESO DE LOGISTICA COMERCIAL

Etapa de Almacenamiento

PROCESO MEJORA
e Se tiene un control real sobre los productos que seran almacenados en la
Verificacio bodega.
n de e Se evita que hayan irregularidades al momento de trasladar los productos
productos terminados de un departamento a otro.
aempacar | e Se busca que el proceso de traslado de informacién entre departamentos se
realice con un clic.

e El inventario se encuentra actualizado cuando se necesite informacion
acerca de éste.

e Se evidencia un crecimiento vertical ya que no se requiere de empresas
externas que realicen el proceso.

Generacio | e Se tiene orden y control real de cada referencia, pues se cuenta con el lote
n de de produccion en cada cédigo de barras.
etiquetas | e« Se obtiene de manera sencilla la informacién de la cual se componen las
etiquetas por medio de un informe dinamico creado en el aplicativo.

e Se facilita la ubicacién de los productos en la bodega gracias al informe
geografico creado automaticamente por el prototipo.

Empaquey | e Se utiliza la tabla de control de empaque como elemento de apoyo para el
ubicacion control de éste proceso, pues las referencias que se empacan ya se
en bodega encuentran almacenadas en el archivo de logistica.

e Se cuenta con mayores tipos de empaque realizados por la empresa, tales
como el special pack (plastico termoencogible), bolsas plasticas herméticas,
gran variedad de cajas para cada referencia, entre otros.

Etapa Comercial
PROCESO MEJORA

¢ Se realiza mediante el ingreso de datos al aplicativo.

e Se reduce al minimo el riesgo de pérdida de las 6rdenes de compra.
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e Se tiene control real sobre cada orden de compra nueva, pues se lleva

Orden de un consecutivo del numero de pedido.
compra | e Permite realizar reportes autométicos acerca del estado en el que se
encuentran los pedidos.
e Se tiene la verificacion acerca de la disponibilidad de los productos.
¢ Se tiene conocimiento acerca del valor total de la orden de compra.
e Se genera un reporte para el picking que facilita éste proceso pues se
Alistamien tiene la ubicacidon geogréfica de los productos.
to del ¢ Se designan unos estantes especiales para la ubicacion de los pedidos
pedido que se van alistando.
e Se obtiene un reporte sobre los productos que estan proximos a llegar
facilitado por el archivo de produccion.
e Genera un informe llamado salidas que muestra el cédigo de barras y
las cantidades de cada referencia a despachar para realizar la factura.
Informe | e Se realiza de manera semiautomatica la factura en Contapyme, el
para sistema de contabilidad.
facturar

e Se reduce el tiempo de facturacion de 7 minutos a 30 segundos, en
promedio.

¢ Realiza un informe de pedido que muestra: valor total de la factura,
namero de guia, fecha de pedido y despacho, nombre del cliente,
namero 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
gue se envia la mercancia).

e Actualizacion automatica de 2 tablas dinamicas que muestran los
faltantes de cada pedido filtrados por nombre de cliente y por

referencia.

6.3EVALUACION DE MEJORAS

La evaluacién de las mejoras se realiza teniendo en cuenta las observaciones

iniciales en los procesos.

112




ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER =‘
v

6.3.1 Proceso de produccion:

Reduccién del 20% en costos de inventario

Tomando en cuenta el valor del inventario vs las ventas en los Ultimos 6 meses
de los estados financieros de la compafiia, se evidencia una reduccién de un
20% en el nivel de los inventarios para satisfacer la demanda, lo cual evidencia

que la politica de inventarios y el sistema permiten tener mayor efectividad.

El célculo del valor ideal a tener en inventario se obtenia sumando el 50% al
valor maximo alcanzado en ventas en los Ultimos seis meses de cada
referencia. Con este desarrollo se logra tener un dato mas conveniente para los
costos de inventarios de la empresa y se logrd reducir este estandar de costos

en un 20% sin afectar el nivel de servicio.

Aumento del 25% del tiempo disponible de trabajo del coordinador de

produccion.

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 mas
tranquilos en la manipulacién de la informacién y éste se vuelve apto para el
uso de todas las personas del departamento. En el estado inicial, el aplicativo
de produccion lo usaba solo el coordinador, ahora lo usan 3 personas.
Aumenta en un 200% la cantidad de personas que interactian con él y del
mismo modo ahorra el tiempo invertido en el registro de lotes de produccion,
asignacion de los mismos a los talleres de trabajo, recepcion 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 produccion que se invierte en labores mas valiosas como la

investigacion y el desarrollo de nuevos productos y procesos.

Reduccion 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
ponderaciéon al tiempo que demora en produccién cada referencia. Los
productos con tiempos largos de manufactura redujeron en un 30% la ausencia

en los pedidos.

Reduccion del 20% de quedar con O 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 O en las referencias y perjudicar el nivel de servicio.
Priorizacion de importancia de los productos.

Al crear una divisién en cuatro niveles de productos segun su rotacién, Tipo de
productos (A, B, C, D), se optimiza la generacion de ordenes de corte y la
priorizacion de la misma. Esto logra que los productos PARETTO estén

siempre en las primeras filas de 6rdenes de produccion.
Reduccion 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 produccion por materia prima
y reducir el tiempo de alistamiento (set up) del proceso de corte en cerca de un
15%.

Reduccion del tiempo de busqueda de los lotes en ensamble en un 88,8%.

El registro de actividades con los talleres de ensamble se lleva al dia en el
aplicativo y, observando el informe dinamico 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 busqueda de una referencia, (¢ Quién la tiene?,
¢,Cuando se le dio?, ¢Cuando esta pronosticado que sea recibida?) a menos
de 10 segundos. Una reduccion del 88,8% en este tiempo.
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6.3.2 Proceso de logistica comercial:

Se logré con la gerencia adquirir un equipo de impresion térmica de etiquetas
adhesivas para codigos de barras y de marcaciéon de productos. Con esta

adquisicion se logra:

- Reducir a CERO las etiquetas pre-impresas de coédigos de barras de
producto. Ahorro de cerca de 15.000 etiquetas en inventario por mes.

- Asignar a cada producto el nimero de lote de produccién en el cédigo
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 agreg6 el campo de ubicacion geografica. Ahora se
cuenta con una ubicacion cartesiana de los productos en bodega y en el
momento de almacenamiento y de pickingde productos en pedidos se sabe

claramente en donde esta 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 capacitacion de personal nuevo en la dependencia

en un 40%.

Al tener los archivos de produccion y logistica enlazados en una misma Red de
oficina, se permite que haya un mejor control de los productos a ingresar al
almaceén de logistica. 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 tenia un control estricto de estas entradas.

Con el nuevo prototipo se aumenta la productividad del coordinador de
logistica, ya que al realizar el almacenamiento de productos en el sistema de

contabilidad, que debia realizar uno a uno, ahora lo realiza con una matriz de
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almacenamiento y la reduccién de tiempo en un ingreso de 100 referencias

alcanza a ser de 8 minutos.

Se centraliza el manejo de la informacién y se logra que todos los pedidos y
sus faltantes sean registrados en un aplicativo Unico que permite el control y el

manejo efectivo de esta informacion.

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 politica, se logra que no se extravien pedidos. Se
identificO que se perdian cerca de un 4% de los mismos en el ajetreo diario.

Una mejora en manejo e imagen muy importante.

Se lleva un consecutivo Unico de pedidos recibidos y, sus faltantes se registran
con “F/# del pedido” de manera automatica. Con esta solucion, 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 dinamico 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
podria 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 asigné unos campos adicionales al informe de pedidos enviados, donde el
coordinador del departamento debe ingresar los datos de despacho (nombre de
transportadora, fecha “automatico”, nimero de guia, entre otros). De esta
manera cuando un cliente solicita esta informacion se cuenta con ella de forma
inmediata. Se reduce el tiempo de busqueda de una guia de despacho, que

podria 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 informatica Microsoft Excel es
suficientemente versatil, segura y amigable al productor y al usuario, en la
creacion y consolidacion de prototipos de sistemas de informacion 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 informatica que sirva como
sistema de informacion, requiere de varias etapas clave, donde la participacion
de la alta direccion y los miembros del equipo de trabajo es vital para el

cumplimiento del objetivo final.

Integrar procesos a través de un sistema de informacion, permite a la
organizacién engranar sus operaciones y mejorar notablemente el flujo de la

informacion llevando a una toma de decisiones oportuna.

La implementacion de un sistema de informacion toma largos periodos de
tiempo, la metodologia del desarrollo de prototipos hace que la implementacion

se efectle sobre la marcha y por tanto el aprendizaje suele ser mas dinamico.

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 asi las relaciones con los

mismaos.

El modelo de elaboracién de sistemas de informacién basados en prototipos,
de la mano con una actitud de cooperacion y trabajo en equipo, genera en los
participantes de la empresa una motivacion importante por los avances del

proyecto y les da un alto sentido de pertenencia por el mismo.
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7.2RECOMENDACIONES DEL PROYECTO

El Ingeniero Industrial esta 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 esta buscando, la
participacion de varios actores externos al proyecto, la proyeccion 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 critica objetiva y constructiva de las personas que estan cerca del desarrollo
del proyecto, permiten revisar lo que se construye, reiterar en procesos que
requieren mayor profundidad y facilita la mejora més eficazmente, ideal en este

tipo de metodologias.

Uno de los procesos mas importantes en la produccion de la empresa es la
dispersion de insumos, realizada en el aplicativo a través del modulo de fichas
técnicas. Se recomienda actualizar minimo 2 veces al afio la lista de insumos y
fichas de costos de los productos para que el costeo realizado y la dispersion

se siga haciendo adecuadamente.

Si bien es cierto que el manejo de la herramienta no es muy complicado, para
entrar en el cddigo requiere dedicacion y conocimiento avanzado de la misma.
Dado que la empresa decidié hacer uso del aplicativo prototipo por un tiempo
no determinado, se sugiere que capacite a minimo dos de sus colaboradores

en la administracion del mismo, le de las claves de acceso a el cédigo y le haga
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un seguimiento a las futuras mejoras que los departamentos de logistica y

produccion propongan.

La participacién activa de personal de todos los departamentos de la empresa
en la ejecucion del presente proyecto fue muy activa y muy bien recibida. Se
sugiere que la empresa busque meétodos y mecanismos que le permitan
mantener esa integridad laboral, union y ganas de participar de sus

colaboradores.

Muchas veces el tiempo no es el mejor amigo de este tipo de proyectos de
desarrollo informatico, ya que las empresas requieren soluciones en el menor
tiempo posible. Tener entre las metodologias a seguir una que permita codificar
y corregir, le da la oportunidad al programador de proveer una solucion parcial
a la empresa y, que a su vez, ésta le retroalimente mucho mas eficientemente
de lo que, desde la perspectiva del autor, lo haria estar ubicado en una oficina

fuera del contacto con los usuarios del sistema.

Todo es posible; lo que se suefia y se quiere, se cumple. Un suefio solo, es

solo un suefio; un suefio en equipo, es una realidad!
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ANEXO 1: PORTAFOLIO RESUMIDO

Cabeza-Cuello

Brazo - Hombro
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Cadera - Pierna
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Tobillo - Pie
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Productos OrthoPauher
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ANEXO 2: PLANTA FiSICA BODY HELP LTDA TERCER PISO
(PRODUCCION)
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ANEXO 3: PERSONAL DE BODY HELP LTDA
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CONSTRUIMOS FUTURD

ANEXO 4: MENU DE REGISTROS DE PRODUCCION

Muevo Registro
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CONSTRUIMOS FUTURD

g Muevo ID

VER HOJAS!

ANEXO 6: NUEVA ORDEN

Nuewva Orden
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CONSTRUIMOS FUTURD

Formato de Dewvoluciones

Recepcion
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CONSTRUIMOS FUTURD

ANEXO 9: MENU DE HOJAS OCULTAS

VER HOJAS OCULTAS

ANEXO 10: REGISTRO CORTE

A B [c] D | E [ F ] & | H |

CAN SIN
Ib| cop ~." FECHA ENTREGADO ENTREGA USUARIO
1] [ S| ) G R[] J
25744275 RAAXKL 10 27-Sep-11 1 0 YASMIL
2575|4276 FTCXL 25 27-5ep-11 7 0 YASHIL
2576|4277 CBAL 100 27-Sep-11 5 0 YASMIL
25774278 FCTE 1 27-Sep-11 3 0 YASMIL
257814279 CBAL 100 27-Sep-11 10 0 YASMIL
2579|4280 CBAM 100 27-Sep-11 12 0 YASHIL
25804281 FABXXL 11 27-Sep-11 3 0 YASMIL
25814282 CBAS 25 27-Sep-11 10 0 YASMIL
2582|4283 CBAXL 50 27-Sep-11 4 0 YASHIL
25834284 CIAL 25 27-Sep-11 10 0 YASMIL
25844285 CBI12 50 27-Sep-11 10 0 YASMIL
2585|4286 CBI10 50 27-Sep-11 10 0 YASHIL
2586|4267 CBIS 50 27-Sep-11 10 0 YASHIL
25874288 Clig 25 27-Sep-11 10 0 YASMIL
25884289 CBl6 25 27-Sep-11 4 0 YASMIL
2589|4290 FABM 20 27-Sep-11 8 0 YASHIL
25904291 FABL 20 27-Sep-11 8 0 YASMIL
250114292 RAAL 8§ 27-Sep-11 1 0 YASMIL
2502|4293 RAAXL 50 27-Sep-11 1 0 YASHIL
25934204 RAAXXL 30 27-Sep-11 1 0 YASMIL
25944295 TBKLXL 30 27-Sep-11 3 0 YASMIL
2595 4296 TBCM 50 27-Sep-11 3 0 YASHIL
2596|4297 TBCL 50 27-Sep-11 3 0 YASHIL
2R0T7! 2 BRI YT AN 27.8en.11 2 N VARSI
W 4+ M| REGISTRO_CORTE Inica 3 -
Lista | |
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ANEXO 11: REGISTRO ENSAMBLE

Nombre Costo  OBSERVACIONES  USUARIO

Producto? fel

1 Producto ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ
2644/70A35  Zapato Orthobetic 1 Abierto 3 20 372 4199 BH 3 Martha Vasquez 12-Sep 14-Sep 20 0 16-Sep 30000 YASMIL
2645/Z0A36  Zapato Orthobetic 1 Abierto 36 15 372 4200 BH 3 Martha Vasquez 12-Sep 27-Sep 15 0  30-8ep 22500 YASMIL
2646/Z0A37  Zapato Orthobetic 1 Abierto 37 10 372 4201 BH 3 Martha Vasquez 12-Sep 27-Sep 10 0 30-Sep  15.000 YASMIL
2647|Z0A39  Zapato Orthobetic 1 Abierto 3 5 372 4202 BH 3 Martha Vasquez 12-8ep 27-8ep 5 0  30-8ep 7500 YASMIL
2648/Z0C33  Zapato Orthobetic 1 Cerrado 33 10 372 4203 BH 3 Martha Vasquez 14-Sep 30-Sep 10 0  30-Sep 15000 YASMIL
2649/70C34  Zapato Orthobetic 1 Cerrado 34 20 372 4204 BH 3 Martha Vasquez 14-Sep 27-Sep 20 0 30-Sep 30000 YASMIL
2650/20C35  Zapato Orthobetic 1 Cerrado 3% 20 372 4208 BH 3 Martha Vasquez 14-Sep 27-Sep 20 0 30-8ep 30.000 YASMIL
2651/Z0C36  Zapato Orthobetic 1 Cerrado 36 10 372 4206 BH 3 Martha Vasquez 14-Sep 30-Sep 10 0 30-Sep  15.000 YASMIL
2652/Z0C37  Zapato Orthobetic 1 Cerrado 37 10 372 4207 BH 3 Martha Vasquez 14-Sep 27-Sep 10 0  30-Sep 15000 YASMIL
2653/20C38  Zapato Orthobetic 1 Cerrado 3@ 10 372 4208 BH 3 Martha Vasquez 14-Sep 30-Sep 10 0 30-Sep 15000 YASMIL
2654|CPCL Corrector De Postura cruzado L 2 366 4209 BH 7 Ritalsabel Castafio 14-Sep 14-Sep 2 0 16-3ep 3740 YASMIL
2655|CDCU  Cojin De Coxis U 47 370 4210 BH 9 Elizabeth Gomez 14-Sep | 27-Sep 47 0  30-8ep 52170 YASMIL
2656/BEAM  Botin Estabilizader Acordonado IM 18 365 4211 BH 12 Zenaida Ortiz 14-Sep 27-Sep 18 0  30-Sep 24660 YASMIL
2657 BEAL Botin Estabilizador Acordonado L 18 365 4212 BH 12 Zenaida Ortiz 14-Sep 27-Sep 18 0 30-Sep 24660 YASMIL
2658/CPCM  Corrector De Postura cruzado M 25 366 4213 BH 15 Carolina Arango 14-Sep 30-Sep 25 0  30-8ep 46750 YASMIL
2659/ CPCL Corrector De Postura cruzado L 23 366 4214 BH 15 Carolina Arango 14-Sep 30-Sep 23 0 30-8ep  43.010 YASMIL
2660|CIPE Cinturdn Pelico E 1 3711 4215 BH 1 Olga Patricia Jaimes 16-Sep | 16-Sep 1 0 16Sep 4215 YASMIL
2661 FABE Faja Abdominal E 1 372 4216 BH 3 Martha Vasquez 16-Sep  16-Sep 1 0 16-8ep 2035 YASMIL
2662 FTCM Faja Lumbosacra Tipe Camp IM 25 366 4217 BH 15 Carolina Arango 16-Sep  30-Sep 25 0 30-Sep 86250 1-pend porférulas YASMIL
2663/CPEM  Corrector De Postura Elastico Nacin M 50 360 4218 BH & Liliana Sanchez 16-Sep 27-Sep 50 0  30-Sep 68500 YASMIL
2664 FLBM Faja Lumbosacra IM 30 360 4219 BH & Liliana Sanchez 16-Sep  27-Sep 30 0  30-Sep 81600 YASMIL
2665 FTCL Faja Lumbosacra Tipe Camp L 25 366 4220 BH 7 Ritalsabel Castafio 16-Sep 27-Sep 25 0  30-Sep B6250 YASMIL
2666/ ARR4 Arreglo Muy Complicado 4 3 372 4221 NO 3 Martha Vasquez 16-Sep 16-Sep 3 0 16-Sep 4140 YASMIL
2667 ARR2 Arreglo Medio 2 9 372 4222 NO 3 Martha Vasquez 16-Sep 16-Sep 9 0 16-8ep 4140 YASMIL
2668/ ARR3 Arreglo Complicado 3 4 372 4223 NO 3 Martha Vasquez 16-Sep  16-Sep 4 0  16-8ep 3680 YASMIL

4 4 » M| REGISTRO_TAREAS . Inico < ¥J
Listo |22

ANEXO 12: REGISTRO DE RECEPCION

D E E |
D e
-] -]

1554 |BUMXLD Brace de Mufieca 4269 SAMANDA Elizabeth Gomez RECEPCION
1555 CBAL 25 30-Sep  Cabestrillo Adulto 4279 SAMANDA 10  Sandra Leonor Mojica Rueda RECEPCION
1556 CBI8 a0 30-Sep  Cabestrillo Infantil 4287 SAMANDA 10  Sandra Leonor Mojica Rueda RECEPCION
1557 CBAM 100 30-Sep  Cabestrillo Adulto 4280 SAMANDA 12 Zenaida Ortiz RECEPCION
1558 CPCM 20 30-Sep  Corrector De Postura cruzado 4213 SAMANDA 15 Carolina Arango RECEPCION
1559 FTCS 5 30-Sep  Faja Lumbosacra Tipo Camp 4256 SAMANDA 15  Carolina Arango RECEPCION
1560 FTCM 13 30-Sep  Faja Lumbosacra Tipo Camp 4217 SAMANDA 15 Carolina Arango RECEPCION
1561 CPCL 17 30-8ep  Carrector De Postura cruzado 4214 SAMANDA 15  Carolina Arango RECEPCION
1562 CPCL 1 30-Sep  Corrector De Postura cruzado 4214 SAMANDA 15  Carolina Arango RECEPCION
1563 IHCM 30 30-Sep  Inmovilizador De Hombro Clinico 4184 SAMANDA 15 Carolina Arango RECEPCION
1564 FABXL 20 30-Sep  Faja Abdominal 4313 SAMANDA 15  Carolina Arango RECEPCION
1565 CACU 5 30-Sep  Cojin Abduccion Cadera 4310 SAMANDA 5 Marela Silva RECEPCION
1566 | BRLXL 1 06-Oct  Brace de Rodilla Articulacion Libre 4338 SAMANDA 1 Olga Pafricia Jaimes RECEPCION
1567 RAAM 43 06-Oct  Rodillera Ajustable Abierta 4340 SAMANDA 1 Olga Patricia Jaimes RECEPCION
1568 FABM 5 06-0ct  Faja Abdominal 4317 SAMANDA 3 Martha Vasquez RECEPCION
1569 FABL 6 06-Oct  Faja Abdominal 4318 SAMANDA 3 Martha Vasquez RECEPCION
1570 /CDTSM 50 06-0ct  Codo De Tenista 4136 SAMAMNDA 3 Martha Vasquez RECEPCION
1571 ARR2 10 06-Oct  Arreglo Medio 4249 SAMANDA 5  Mariela Siva RECEPCION
1572/ CPC12 1 06-Oct  Corrector De Postura cruzado 4259 SAMANDA 7 Ritalsabel Castafio RECEPCION
1573 FDLXL 7 06-Oct  Faja Dorsolumbar 4304 SAMANDA 7 Ritalsabel Castafo RECEPCION
1574 CTBLXL 82 06-Oct  Cuello de Thomas Blando 4344 SAMANDA 8  Liliana Sanchez RECEPCION
1575 BEAL 12 06-Oct  Botin Estabilizador Acordonado 4348 SAMANDA 8  Lilana Sanchez RECEPCION

g 25 NA Nt Rrara da Mufara A2AR  SAMANNA a Flivahath Rama7 DECEDRCINN
4 4 » | REGISTRO_RECEPCION Inico /%J £ . - - | | m
tisto | 23 | | BT o=
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ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

 Universicad ‘ “IE ‘ UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER .

ANEXO 13: PAGOS

A B c D E F
1 CcC~ NOMBRE |~ CTA [~ VALCR~ :
2 1 OlgaPatricia Jaimes ~ 291-5683742-2  $455.885 5.471.405
3 2 Yudis Pacheco 779657685009 § 137.000
4 3 Martha Vasquez 044-5663903-3  §240.740
5 4 Cecilia Nifio 089-4059739-1 $ 52640
8 5 Mariela Silva 020-5987231-5  $187.280
7 6 Maria Quintero 020-696-366-9 $66.650
8 7 Ritalsabel Castafio  799-4178148-4  $370510
9 8§ Liliana Sanchez 020-8731967-5  §218.600
10 9 Elizabeth Gomez 020-5720576-1  § 420370
11 10 Sandra Leonor Mojica R 796-5694257-1  § 213.660
12| 11 Olga Zambrano 044-5733379-6  §259.900
13| 12 Zenaida Ortiz 020890368531 §130.320
16 15 Carolina Arango 796-5684996-2  §290.410
17 18 Carmen Mateus POR ABRIR $252.650
18| 17 Gloria Silva POR ABRIR $80.570
19| 19 Samanda Rincon 291-5907022-9  § 298530
20 22 Omar Abella 291-5688402-1  $111.750
22 38 Jesus Leonardo Ribero 020-5702234-8  $213440
23 41 Andrés Angulo 288-6725436-6  §2302.500
27 54 Freddy Murallas 30171774451 § 254 800

29 58 Jonathan Herrera PORABRIR 5243.850
30 589 Jonathancristancho  PORABRIR 5283.600

31 80 IvanArias PORABRIR 5273.750
33 | 55.471.405!
4 4+ W] Pago Tnico ¥

listo |

ANEXO 14: CANCELACION

A B o]
1
2 |Fecha de Pago 30/09/2011 .7|
3 [Producto? (Todas) |~
4
5 Valores
& MNombre -r|Cant Suma de Costo
7 | =Carolina Arango 163 2890410
8 | = Cecilia Nifio 44 52640
9 =Elizabeth Gomez 287 420370
10 | mMartha Vasquez 258 340740
11 | = Olga Patricia Jaimes 195 455885
12 | = Qlga Zambrano 150 259800
13 = Rita Isabel Castafio 166 370510
14 | mMariela Silva 174 187280
15 =wliliana Sanchez 130 218600
16 | = Zenaida Ortiz 136 130320
17 =365 36 49320
18 Botin Estabilizador Acordonado 38 49320
19 -1368 100 81000
20 Cabestrillo Adulto 100 81000
21 | = Sandra Leonor Mojica Rueda 214 2136680
22 | ®=Yudis Pacheco 100 137000
23 | mCarmen Mateus 54 252650
24 | mGloria Silva 95 80570
25 |Total general 2166 3410535
M 4 » M| Cancelacion < Inicio %1
Listo | B3
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CONSTRUIMOS FUTURD

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER

ANEXO 15: DINAMIC ENSAMBLE

ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

A B G [ D]
1 Producto? {Varios elementos) B
2 Ptes (Varios elementos)
3
4 | Suma de Ptes
3 Codigo Nombre ~ |Producto ~ [Total
6 | =ADPU = Mariela Silva Arnés de Pavlick 43
7 | aASRL = Martha Vasquez Anillo Sub-Rotuliano 30
8 | 2ASRM = Martha Vasquez Anillo Sub-Rotuliano 35
9 | =BEAL = Zenaida Ortiz Botin Estabilizador Acordonado 18
10 | =BEAM = Zenaida Orliz Botin Estabilizador Acordonado 18
11 | 2BMNLXL = Martha Vasquez Brace De Mufieca Bilateral En Neopreno | 25
12 | 2BMNSM = Martha Vasquez Brace De Mufieca Bilateral En Neopreno | 123
13 | =BRLE = Olga Pafricia Jaimes Brace de Rodilla Articulacion Libre 1
14 | aBRLL = Clga Paricia Jaimes Brace de Rodilla Articulacion Libre 30
15| =2BRLM = Olga Pafricia Jaimes Brace de Rodilla Articulacion Libre 45
16 | 2BRLS = 0lga Pafricia Jaimes Brace de Rodilla Articulacion Libre 40
17 | =BRLXL = Qlga Pafricia Jaimes Brace de Rodilla Articulacion Libre 15
18 | 2 BRLXXL = Qlga Pafricia Jaimes Brace de Rodilla Articulacion Libre 15
19| = CAEU = Qlga Zambrano Cajin Antiescaras 35
20| =CBAS = Sandra Leonor Mojica Rueda | Cabestrllo Adulto a6
21 = Cecilia Nifio Cabestrillo Adulto 19
22 | aCCTL = Martha Vasquez Codera Con Codo De Tenista 50
23 =aCCTS = Martha Vasquez Codera Con Codo De Tenista 20
24 | 2CDCU = Elizabeth Gomez Cajin De Coxis 47
25| aCDEU = 0lga Zambrano Cajin De Espalda 26
Cadn Din Tanicta £N

R | o CNTE VI = Marth L] 7
W4 W DINAMIC_ENSAMBLE “Tnico 3 A

Listo | |

ANEXO 16: CERRAR SESION

g:éx:u
—
—
=

e
Raghws:

—
—
—

Microsoft Excel |z|

FEDERICD, has salido seguro del sisterna
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IMAGENES PROTOTIPO DE LOGISTICA

ANEXO 17: INGRESO AL PROTOTIPO DE LOGISTICA

Back Up
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ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER

ANEXO 18: ENTRADAS

A B 5 D E F G J
o
Csc ENT::A Fecha PROVEEDOR con ENCT’?]T\TD af
AECE ) ) 5
2895 169&2 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA i
2596 16983 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA ENTRADAS
2597 16934 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA
2898 16985 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA
2899 16936 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA BODY HELP LTDA:
2500 169&7 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA
2501 16988 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA
2902 16939 137 26-Sep-11 BODY HELF LTDA
2903 16990 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA
2904| 16991 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA
2905 16992 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA
2906 16993 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA
2907 16994 137 26-Sep-11 BODY HELF LTDA
2908 16995 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA
2909 16996 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA CFNg 1 7707303963529
2910) 16997 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA BEAM 1 7707303960064
2911 16993 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA CFN12 1 7707303963768
2912 16999 137 26-Sep-11 BODY HELF LTDA SPIZ 1 7707303962235
2913 17000 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA CBAS 10 7707303960354
2914| 17001 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA CBAM 10 7707303960361
2915 17002 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA CBAL 10 7707303960378
2916 17003 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA SPIZ 10 7707303962235
2917| 17004 137 26-Sep-11 BODY HELF LTDA RAMKKL 10 7707303963027
2918 17005 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA RCRM 28 7707303962945
291917006 137 26-Sep-11 BODY HELP LTDA ICHL 13 7707303961610
2920| _|
W 4 » M| ENTRADAS . Inicio ~ DIN_PENDIENTES_X_PDCTO - ¥J | B
Listo | = |
ANEXO 19: PARA AUTOMATICO
A B C D

CoDIGo CANTIDAD :

17
T
19
20
2
22
23
2
25
26
27

BUMSD
BUMMI
BUMLD
CPEXL
CPEXKL
CBAM
CBAL
BPALXL
BPAS/IM
CNIS
CNIL
CHIXHL
CPC12
CPCS
CPCXL
FABIM
FABL
FTCXL
FTCKKL
BMNS/M
BMNL/XL
FLBS
FLBI
FLBL

20
"

P P ==L CIF TIPSO AP PP EC

%BWIWJ PARA AUTOMATICO <7
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ANEXO 20: BOTON AGREGAR PRODUCTOS

C D E F__ 6

07-Oct-11

1

2

3

4

5

b
_‘

N° PEDIDO TODO
0507 Consolidado

FECHA FACTURAR

o L
° o

K

j ]
8 CAN<| V.UNIT+| V.TOTAL*| N° Estant.iCANT DESP. BARRAS DISF?
BOTON 5 23000 115.000 7707303960956 NO
AGREGAR '2'3.000 115.000 T?GT?O'SQE?F}QTQ NO
PRODUCTOS 33.400° 400.600 TT07303962136 NO
2 33400 434200 1707303962150 NO
13 5 1600 58000 7707303961597
14 17 1600  197.200 7707303961603 NO
150 5 34600  173.000 7707303961344 NO
16 6 26300  169.800 7707303961009
ANEXO 21 - REMISIONES
' A | | B [ C D E F
1 |CLIENTE: UNION DE DROGUISTAS S A N° PEDIDO :
2 |DIRECCION: CRA 20 # 2449 9312
3 TELEFOMNO: 6330304 FECHA
4 |CIUDAD: BUCARAMANGA 28-Jul-11
5
? CODIGO [DESCRIPCION [CANT] V.UNIT [V.TOTAL |
8 |[CCTS Codera Con Codo De Tenista S 3 12.400 74.400
9 |CJNUD Caorrector De Juanete MNocturno U D 3 5.100 24.300
10 |CBI3 Cabestrillo Infantil 8 G 4600 27 600
11 MQRS Mufiequera S 6 8.000 48.000
E pa| 174.300
E NOTA: ALEMAMA 26 FOSCAL
i
18 |Recibida
9] [ ]
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
T4 4 W] Inicio | TO DO REMISION <72
Listo | |
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CASILLA MORE

ANEXO 22: HOJA DE REGISTROS

VER HOJAS OCULTAS

ANEXO 23 - PEDIDOS

[ A | B & D E F G H | J K L M N
CSC W Ped Fecha E Cliente @ a CANT yyr totar ANT paLTante oBservaciones | FECHA MARCA e

PE DE DESPAC ESTANTE

S & B N 5 2 Gt @ -

5720 2043 945 30-Sep11 SHALOM MEDICAL 0400 T 15360 76800 ORTHO PAURER 873
§721) 20469 9649 30-Sep11 ADRIANA OSORIO FCTL 1 34600 34600 1 0Sep 11 BODYHELP | 253
§722| 20470 9650 30-Sepd1 ZENIA EBLINS GOMEZ RIVAS CACU 1 3400 37100 ENVIAR PENDIENTES BODYHELP | 914
6723 20471 9651 30-Sep-11 HUMBERTO ANTONIO CORREDOR VI CBAS 2 5600 11.200 2 ENVIAR PENDIENTE  30-Sep-11 BODY HELP 221
§724) 20472 9651 30Sep11 HUMBERTO ANTONIO CORREDORVI  CPEL 1 22500 22800 1 0Sep 1l BODYHELP | 243
6725 20473 9661 30-Sepd1 HUMBERTO ANTONIO CORREDOR VI IHCKL 1 18200 8200 | 4 08ep-11  BODYHELP | 344
§726 20474 9681 30Sep1 HUMBERTO ANTONIO CORREDORVI  FTCS 1 41000 41000 1 0Sep1l  BODYHELP 361
§727) 20475 9651 30-Sep-1 HUMBERTO ANTONIO CORREDORVI  FOLM 1 44500 44800 0 08ep-11 BODYHELP | 432
§728| 20476 951 30.Sep!1 HUMBERTO ANTONIO CORREDORYI  FDLAL 1 4500 4450 0 M0Sep 1l BODYHELP | 43
§723 20477 9551  30.Sepi1 HUMBERTO ANTONIO CORREDOR VI  AF15U 1 24500 24600 1 30Sep11 ORTHOFAUHER 532
6730/ 20478 9651 30-Sepd1 HUMBERTO ANTONIO CORREDOR VI 4007U 1 19200 19200 4 30-5ep-11 ORTHOPAUHER 612
§731) 20479 9681 30-Sep!1 HUMBERTO ANTONIO CORREDORVI  SG101S 2 510 5100 2 30Sep11 ORTHOPAUHER 713
6732 20430 9651 30-Sepd1 HUMBERTO ANTONIO CORREDOR VI SG101M 1 5400 5100 | 4 30-8ep-11 ORTHOPAUHER 713
§733 20431 951 30.Sep!1 HUMBERTO ANTONIO CORREDORVI  SGI0IL 1 510 5100 1 30Sep11 ORTHOPAUHER 713
6734 20432 9551 30-Sepd1 HUMBERTO ANTONIO CORREDOR VI  ACTOM 1 45900 5800 4 30-5ep-11 ORTHOPAUHER 732
6735| 20483 F/9651 30-Sep-11 HUMBERTO ANTONIO CORREDOR VI FDLXL 1 44 500 44 500 FALTANTES EN PEDIDO BODY HELP 434
§736| 20434 F/9651 30-Sep11 HUMBERTO ANTONIO CORREDORVI  FOLM 1 44500 44500 FALTANTES EN PEDIDO BODYHELP | 432
§737) 20435 9652  30-Sep-i1 ELIANA ISABEL RODRIGUEZ GRANDI  BUMSD 4 12300 49200 4 08ep-11  BODYHELP | 111
§738 20435 9652 30-Sep!1 ELIANAISABEL RODRIGUEZ GRANDI  BUMSI 4 12300 49200 4 0Septl  BODYHELR 111
6730 20437 9652 30-Sep1 ELIANAISABEL RODRIGUEZ GRAMDI  BUMMD 4 12300 49200 4 08ep-11  BODYHELP | 112
§740 20433 9652 30-Sep!1 ELIANAISABEL RODRIGUEZ GRAMDI  MQSU 4 5a00 23600 4 0Septl  BODYHELP 141
6741 20439 9652 30Sepi1 ELIANAISABEL RODRIGUEZ GRANDI  GGTL 1 12400 12400 1 0Sep il BODYHELF | 144
6742 20430 9652 30-Sep1 ELIANAISABEL RODRIGUEZ GRANDI  CCTAL 2 12400 24800 2 08ep-11  BODYHELP | 145
§743 20491 9652 30-Sep!1 ELIANAISABEL RODRIGUEZ GRAMDI  CPEM 1 22500 22500 1 0Sep 1l BODYHELP | 242
6744 20492 9552 30-Sep1 ELIANAISABEL RODRIGUEZ GRANDI  CPEXL 1 22500 2800 | 4 08ep-11 BODYHELP | 244
§745 20493 9652 30-Sep!1 ELIANAISABEL RODRIGUEZ GRAMDI  FTCAL 1 41000 41000 1 0Sep 1l BODYHELP | 364
3 ARFI_RODRIGLIF? GRA_ND\ FTCXXI 2 41 000 /2 000 2 30-Sen-11 BODY HEL P 364

tisto |- B3|
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ANEXO 24: MATRIZ INFORME

B & 1] E F G H | J K L M N 0 P o]
a A $ 5N
FECHA CONTA Valor FECHA VLR TRANS -
E TELEFONO . 0BS1__ N°FACT H* GUIA CIuDAD COMPLETQ? 0BS DESPAC o
PEDIDE B B CT[E PeﬂmE DESD E E FACE B PE B B B HAB B
Z74ul11 UNION DE DROGU! A 2 0 121.200 27-Juk11 121.200 BUCARAMANGA COMPLETQ (1]
ZTHul11  UNION DE DROGUIS A 0 45000 27-Juk11 BUCARAMANGA COMPLETO (1]
27iul1 UNION DE DROGUISTAS S.A 0 118400 27-Juk11 BUCARAMANGA COMPLETO 0
Z7Hul11 CLIENTES LH Y BH 0 16.200 27-Juk11 BUCARAMANGA COMPLETO ]
Z80ul11 INGEMEDICAS SANTANDER LTDA 0 182,000 28-Juk11 162.000 BUCARAMANGA COMPLETQ (1]
28Uul11  ORTOPEDIA MINIMANMENTE INVASIVA LTDA 0 7800 28-Juk11 385.600 BUCARAMANGA NCOMPLETO (1]
28Jult SHALOM MEDICAL 0/ 803.300 28-Juk11 768.4 1,1E+08 SAFERE CALI MCOMPLETO &:00 PM; CAJA 0
Z7Hul1 GLORWA ASTRID PALACIOS SANTAMARIA 0 6.000 28-Juk11 1,1E+08 SAFERE MONIQUIRA COMPLETO  S:30 P CAJA 1
28Jul11 TRAUMA OREENTE S.A, 0 228.000 Z8-Juk11 BUCARAMANGA COMPLETQ (1]
28Uul11 UNION DE DROGUISTAS S A 0 9.000 28-Juk11 BUCARAMANGA COMPLETO (1]
27iul1 UNION DE DROGUISTAS S.A 0 28,400 28-Juk11 BUCARAMANGA COMPLETO 1
Z8Uul11 UNION DE DROGUISTAS S.A 0 80.700 28-Juk11 BUCARAMANGA COMPLETQ (1]
Z8Uul11 UNION DE DROGUISTAS S.A 0 110,100 28-Juk11 PRODUCTO AGREGAL  110.100 BUCARAMANGA COMPLETQ (1]
ZTHul11  UNION DE DROGUIST: A 0 00 28-Juk11 BUCARAMANGA COMPLETO 1
27iul1 UNION DE DROGU A 0/ 224400 28-Juk11 0 BUCARAMANGA COMPLETO 1
Z8Uul11 UNION DE DROGU! A 0 581.300 28-Juk11 0 BUCARAMANGA COMPLETQ (1]
Z8Jul11 UNION DE DROGUI A 0 9600 28-Juk11 0 BUCARAMANGA COMPLETO (1]
28Uul11 UNION DE DROGUISTAS S A 0 50.000 28-Juk11 0 BUCARAMANGA COMPLETO (1]
27iul1 UNION DE DROGUISTAS S.A 0 52.000 28-Juk11 0 BUCARAMANGA COMPLETO 1
Z8Uul11 UNION DE DROGUISTAS S.A 0 7.500 28-Jul11 DERECHO BUCARAMANGA COMPLETQ
29Ul LH S.A S, PRINCIPAL Mathalia H £.000 28-Juk11 0 BUCARAMANGA COMPLETQ
uli11  QUIRUMEDICAL DE COLOMBIA 1844200 28-Juk11 0/ FV-00 1,1E+08 SAFERE BAGUE INCOMPLETO  5:30pm;caja

280ul1 NYRIAM FABIOLA BECERRA 180.800 29-Ju-11 0/ FV-00 2,07E+08 SAFERE CUCUTA COMPLETO OPMCAJA

HERMANDO MORENQ 1.157.900 28-Juk11 0 FW-00 1,1E+08 SAFEREBOGOTA INCOMPLETQ 0pm;caja

ORTOPEDICOS SAN RAFAEL 00 25-Juk11 0 FV-00 2,07E+08 SAFERE BOGOTA COMPLETO OPMLCAJA

ORTOPEDICOS TEUSAQUILLD 3200 28-Juk11 BOGOTA INCOMPLETO
28Jul1 ORTOPEDIA NACIONAL 1.610.000 30-JuH11 CUCUTA MCOMPLETO

Z74ul11 UNION DE DROGUISTAS S.A.
2%ul1 TRAUMEDIC'S 5713809
ZBul1 LA 050RI0 7384753 LUIGI O

650,400 30-Juk11
581.200 30-Juk11

0
0
0 BUCARAMANGA COMPLETQ
0

355.500| 30-Juk11 0
0
0
0

1,1E+08 SAFEREVALLEDUPAR COMPLETG  1:00PMCAJA
PUERTO BOYACA NCOMPLETO

Fy-004251

oo e B oo oo oo oo

175] 9 28Uu1  INDUMEDICAS G.A A70.200 30-JuHt1 FV-004284 1 1,1E+08 SAFERE CUCUTA INCOMPLETO  4:00PM CAJA
176| § 30Uul1 CLAUDIA PATRICIA SANCHEZ GUTERREZ 136,900 20-Juk11 CUCUTA INCOMPLETQ

17| 8 304ul1 UNION 0GUI 175.800 | 30-Juk11 BUCARAMANGA NCOMPLETO

4 4 v W[ Inicio | INFORME ¥J

Listo |

ANEXO 25: INFORME DINAMICO DE PENDIENTES EN PEDIDOS POR
MARCA CONSOLIDADOS

A B & D E F
1 |FECHA DESPACH|(Varios elementos) &y
2 [OBSERVACIONESFALTANTES EM PEDIDD [-¢
3
4 Datos
5 [MARCA ~|coD ~[ PEND. VAL TOTAL
6 |=BODY HELP  [AAC1 6 $ 161.400
7 ACMU 1 $ 16.000
] ADPU 2 $ 36.000
9 BEAL 1 $ 15.800
10 BEAM 8 5 167.440
1 BPASMI 1 5 15.280
12 BRLM 1 $ 32 800
13 CAEU 2 $ 59.360
14 CDEU 7 $ 123.760
15 cLMu 8 $ 118.400
16 cPC12 1 $25.000
17 CPCL 4 $80.000
18 CPCM 1 $20.000
19 CPEM 3 $ 54.000
20 CPES 24 $ 450.000
21 CTBUA \ 28 § 228.000
2] FABL 22— se22600
23 FABM 13 $ 305 640
24 FABS 10 $ 250.360
25 FABXL 3 $ 84.900
26 FABXXL 2 $ 56.600
27 FCOU 2 $ 36.000
28 FCRM 2 $92.000
29 FDLM 1 $ 44.500
30 FDLXI 1 5
H 4 » M| Inicio .~ DIN_PENDIENTES | DIN_PENDIENTES_X_PDCTO %1
Listo |- B |
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ANEXO 26: TERCEROS

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

A E \ F \ G H

1 Nombre o Razén social : Teléfono ‘_‘ Direccion |_| c(:n::nf:::}j‘_‘ IF;EEQIE)F—‘
332 GRAN BUDA RESTAURANTE BUCARAMANGA 2
333 GSTC BUCARAMANGA 2
334 GUIDC MAURICIO LOPEZ VALENCIA 3148302237 CRA9#6 - 01 LOCAL 01 CALI 2
335 GUSTAVO ADOLFO CASTELLON 6116008 CLL 48 #2438 BARRANCABERMI 2
336 GUSTAVO ADOLFO NUREZ LOPEZ 6577459 CALLE 56 % 26-28 BUCARAMANGA 2
337 GUSTAVO ALBERTO CALIXTO ROJAS 6524430 CALLE 334 14-31 BUCARAMANGA 2
338 GUSTAVO JOSE ZULUAGA MORALES 5120548 AV. LAS AMERICAS DROGUERIA MANTIAL SAN ANDRES 2
339 GUSTAVOQ VALENZUELA NAVARRO 6468413 CALLE 44#19-26 GIRON 2
340 HARD ROCK CAFE GARTAGENA 6643938-6602655 DIR CTRO CRAT #32-10 BUCARAMANGA 2
341 HECTOR A BARRERA BUCARAMANGA 2
342 HECTOR BACCA 8892708 AV INCORA FRENTE AL HOSPITAL SARAVENA 2
343 HECTOR HORACIO SIERRA CADENA 6428023 CRA 19 No. 29-13 BUCARAMANGA 2
344 HECTOR ISAZA RINCON 6453839 CRA 3-ra No 12-27 LADORADA 2
345 HECTOR JAVIER DELGADO O 6741424 CLL 64B BLOQUE 24 CIUDAD BOLVAR BUCARAMANGA 2
346 HECTOR REATIGA BUCARAMANGA 2
@HERBERTH RINCON 6326130|CALLE 51 £ 12-166 |BUCARANANGA 2
348 HERNAN GUTIERREZ ESCOBAR 2515599 CRA 46 N° 54-14 CONSULTORIC 1607 MEDELLIN 2
2

6713933 CRA 15N.17-T7

NDO CASTILLO GALVIS
W 4 b M| TERCEROS /Tnico ¥

tsto | &

ANEXO 27: INFORME DE SALIDAS

A B C D
CLIENTE N° PEDIDO
1
14938 7898415010508 5
14939 7898415010393 1
14940 7898415013394 5
14941 7898415013400 10
14942 7898415013486 4
14943 7898415013493 6
14944 7898415013509 1
14945 7898415013059 8
14946 7898415013066 20
14947 7898415013073 20
14948 7898415013417 3
14949 7898415010492 5
14950 —
14951 ORLANDO DULCEY ARCINIEG, 9551
14952 | Codigo Cantidad
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