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GLOSARIO

Argumento pro-accion: “mensaje mediante el cual una organizacion trata de
persuadir a sus empleados de que redisefar (esto es, emprender la Reingenieria
del negocio) es indispensable para la supervivencia de la compafia”. (Curso de

reingenieria, 2020)

Cambio: “es el concepto que denota la transicion que ocurre de un estado a otro”

(Curso de reingenieria, 2020).

Cliente: “una persona u organizacion (interna o externa) que recibe el output (i.e.

producto o servicio) de un proceso”. (Curso de reingenieria, 2020)

Comunicacion: “es la herramienta mas poderosa que tiene la administracion (y su

agente, el equipo de reingenieria)”. (Curso de reingenieria, 2020)

Consumidor final: “en economia y comercio, consumidor final se define como la

persona que realmente utiliza un producto”. (Curso de reingenieria, 2020)

Desarrollo organizacional: “conjunto de métodos que ayudan a las
organizaciones a mejorar por si mismas, principalmente a través de la

administracion del cambio”. (Curso de reingenieria, 2020)

Descomposicién: “técnica para identificar y separar los subprocesos dentro de un

proceso, o las actividades dentro de un subproceso”. (Curso de reingenieria, 2020)

Diagrama de Causay Efecto: “es la representacion de varios elementos (causas)
de un sistema que pueden contribuir a un problema (efecto). Es utilizado para
identificar las posibles causas de un problema especifico”. (Curso de reingenieria,
2020)



Diagrama de Procesos: “es la representacion grafica de los procesos y una
herramienta de gran valor para analizar los mismos y ver en qué aspectos se pueden
introducir mejoras. Lo mas importante para representar graficamente un proceso es

identificar el Inicio y el Fin del proceso”. (Curso de reingenieria, 2020)

Estandarizacién de procesos: “es una herramienta que genera una ventaja
competitiva, se implementa para fortalecer la habilidad de la organizacion y agregar
valor, con el enfoque basico de empezar el proceso tal y como se realiza en el

presente, crear una manera de compartirlo, documentarlo y utiliza lo aprendido”.

Flujo de trabajo: “representacion gréfica de los pasos de un proceso, incluyendo
actividades especificas y subprocesos, dependencias informacionales y secuencia
de las actividades y de las decisiones. Conocido cominmente por su nombre en

inglés, "workflow™ . (Curso de reingenieria, 2020)

Gestion del cambio: “es el redisefio rapido y radical en cuanto a procesos
estratégicos se refiere dentro de una organizacion que dan un valor agregado, con
el objeto de minimizar los flujos de trabajo y la productividad para lograr una mejora

continua”. (Curso de reingenieria, 2020)

Innovacion: “capacidad que posee una persona para aplicar ideas nuevas en una

organizacién con la finalidad de mejorar los resultados”.

Proceso estratégico: “aquel que es indispensable para cumplir con los objetivos,

metas, posicionamiento y estrategia declarada de la organizacion”.

Procesos de informacion: “son distintas operaciones en donde se manipula la
informacion la cual concibe como un sistema que se recibe almacena, recupera,

transforma y transmite informacion”.



Redisefio: “cambio radical (en oposicion a mejora) de un proceso para lograr un

alto nivel de desempefio”.

Redisefio de Procesos: “establece los cambios que deberan efectuarse en la
situacion actual y detalla como se ejecutaran los nuevos procesos. Es la fase mas
importante, ya que se definiran las nuevas formas de operar y su desempefio, tiene
como objetivo mejorar el grado de competitividad a través de técnicas de
optimizacién de procesos”. (Curso de reingenieria, 2020)

Resistencia al cambio: “el trasfondo es la duda sobre la capacidad de esa persona
para enfrentar el cambio que se avecina. En términos practicos, administrar el
cambio significa administrar el miedo de las personas”. (Curso de reingenieria,
2020)

Satisfaccion del cliente: “la satisfaccion del cliente es uno de los resultados mas
importantes de prestar servicios de buena calidad. Dado que la satisfaccion del
cliente influye de tal manera en su comportamiento, es una meta muy valiosa para

todo programa”. (Curso de reingenieria, 2020)

Simplificacién de Procesos: “forma parte de la reingenieria de procesos y se
centra en la eliminacion de la burocracia y tramites superfluos que dilatan
frecuentemente los procedimientos administrativos y los hacen altamente complejos

para los ciudadanos” (Curso de reingenieria, 2020).

Software orientado al objeto: “metodologia de programacion que representa
informacion en elementos que son como objetos del mundo real, los cuales constan
de datos y la l6gica necesaria para manipularlos. Asi, un objeto puede ser una
factura o una clase de empleado. Uno de los beneficios fundamentales de este
enfoque es la reduccion de los errores (y el tempo necesario) en la programacion y

el disefio de aplicaciones computarizadas” (Curso de reingenieria, 2020).



Tecnologia: “es la que abarca los equipos y aplicaciones informaticas y las
telecomunicaciones, y estan teniendo un gran efecto. Es de utilidad para el tipo de
sociedad que se vive, Sociedad de Conocimiento, que viene a reemplazar a los dos
modelos socioecondmicos precedentes, la sociedad agraria y la sociedad

industrial”. (Curso de reingenieria, 2020)

Throughput “medida de la productividad que identifica el volumen total de un
producto o servicio generado en un determinado periodo de tiempo”. (Curso de

reingenieria, 2020)

Tiempo de ciclo: “cantidad de tiempo que transcurre entre el inicio y el fin de un
proceso”. (Curso de reingenieria, 2020)

Tiempo de proceso: “cantidad exacta de tiempo que toma la realizacién de todos
los pasos de un proceso, exceptuando los tiempos muertos u ociosos”. (Curso de
reingenieria, 2020)



RESUMEN

Este trabajo esta enfocado en el CEDI para todo Colombia de una empresa de
productos cosméticos; la cual estd ubicado en el municipio de Guarne, Antioquia.
En el afio 2020 el CEDI obtuvo el reto de implementar la integracién a sus procesos
de despacho otro negocio de venta directa de una empresa de productos
cosmeéticos, la cual ya tenia su CEDI en la ciudad de Bogota. Para el desarrollo de
este trabajo se utilizé6 un enfoque metodoldgico cualitativo ya que en su desarrollo
se describe el proceso de inventarios que se da dentro del CEDI, este trabajo
desarrolla en tres fases las cuales son fase 1: Identificacion de los procesos en el
centro de distribucion, fase 2: Clasificacion de procesos criticos, fase 3:
Implantacion - plan de accion (Acciones Ejecutadas). Al realizar el analisis de las
situaciones presentadas, se evidencian procesos irregulares que afectan los
inventarios, las oportunidades de mejora son basadas en procesos correctos de las
transacciones y movimientos, estas propuestas de mejora benefician a todas las
personas involucradas en los procesos mencionados mejoraron la conciliacién entre
los dos sistemas, y favorecieron la disminucion de ajustes en un 20% por dichas

irregularidades.

Palabras Claves: Estandarizacion de procesos, Inventarios, Empresa, Cosméticos,

Ajustes de inventario.



ABSTRACT

This work is focused on the CEDI for all Colombia of a cosmetic products company,
which is in the municipality of Guarne, Antioquia. In 2020, CEDI obtained the
challenge of implementing the integration into its dispatch processes of another
direct sales business of a cosmetic products company, which already had its CEDI
in the city of Bogota. For the development of this work a qualitative methodological
approach was used since its development describes the inventory process that
occurs within the CEDI, this work develops in three phases which are phase 1:
Identification of processes in the distribution center, phase 2: Classification of critical
processes, phase 3: Implementation - action plan (Executed Actions). When
carrying out the analysis of the situations presented, irregular processes that affect
inventories are evident, the opportunities for improvement are based on correct
processes of transactions and movements, these improvement proposals benefit all
the people involved in the processes improved the reconciliation between the two

systems and favored the reduction of adjustments by 20% due to these irregularities.

Keywords: Process standardization, Inventories, Company, Cosmetics, Inventory

adjustments.



INTRODUCCION

El mayor desafio en el campo empresarial es el sostenimiento de la mejora continua,
convirtiéndose en un gran desafio, ya que con este método se agrega valor a la empresa
y sus productos, la adaptabilidad a los cambios es el factor deterministico en el proceso

actual.

El proceso en una compafiia debe estar sincronizado en informacion desde lo fisico hasta
lo digital en cualquier ERP, las empresas deben tener claridad en todos los movimientos
transaccionales que se realizan en sus almacenes, ya que estos pueden afectar la

planeacion y abastecimiento de materiales de sus procesos.

Estos movimientos y transacciones incorrectas causan diferencias entre lo fisico y l6gico
llevando asi a ajustes de inventario, que sumados en los cierres mensuales generan
cifras importantes y demuestran falta de control en sus procesos, no solo esto, los ajustes
gue se generan cada mes en las diferentes referencias nos afectan la rentabilidad de las

compainias.

El centro de distribucién CEDI es la planta de pedidos para todo Colombia de una
empresa de productos cosméticos; esta ubicado en el municipio de Guarne, Antioquia.
En el afio 2020 el centro de distribucion CEDI obtuvo el reto de implementar la integracion
a sus procesos de despacho otro negocio de venta directa de una empresa de productos

cosmeticos, la cual tenia su centro de distribucion en la ciudad de Bogota

Actualmente en el CEDI se presentan problemas en la conciliacion (Comparacion de
datos) de inventarios de producto terminado (cosméticos), las cuales estan dadas cuando
se comparan las existencias logicas del sistema de distribucion (WMS) contra las

existencias logicas del ERP (SAP).

Mediante una propuesta de redisefio de los procesos actuales en el CEDI, y mediante la

implementacion de herramientas de la ingenieria industrial como lo es el diagrama causa
22



— efecto para la gestion de los procesos se pretende reducir en gran medida las
conciliaciones logrando mejores resultados en el area de control de inventarios donde se

presenta estas probleméticas.

En cuanto al disefio metodologico de este proyecto, se trata de una investigacion
explicativa y de caracter cualitativo que se desarrollara en tres etapas: diagnostico,
formulacion e implementacién y validacion. Se espera con los resultados de este proyecto
alcanzar a identificar las actuales falencias en los procesos del area de costos del

CEDI logrando disminuir las conciliaciones entre los sistemas SAP y WMS

Con los hallazgos en el trabajo, se evidencia inconsistencias entre los dos sistemas
utilizados (SAP y WMS) en cuanto a las cantidades de producto terminado en los saldos
de inventario, ya que al momento de comparar la informacién en los dos sistemas se
generan diferencias que afectan la confiabilidad del inventario y por ende el servicio final

a los clientes.

Al analizar detalladamente todos los procesos involucrados en el manejo de cantidades
de producto terminado, se detectan un total de 16 procesos que tienen ajustes de
inventario por diferencias entre los 2 sistemas, disminuyendo la confiabilidad entre los

dos.
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1 PROBLEMA DE INVESTIGACION
1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Hace 11 afos se construyo en Guarne, Antioquia, un nuevo centro de distribucién de
pedidos, para una marca reconocida a nivel mundial de cosméticos, la cual se encuentra
hace mas de 30 afios en Colombia, este centro de distribucion se construyé con el
objetivo de llegar con la mayor calidad y agilidad a sus clientes (representantes); durante
estos 11 afios se han implementado nuevas tecnologias y sistemas de informacién que

permiten que el proceso de despacho de pedidos sea mas eficiente.

En el afio 2020 el centro de distribucion obtuvo el reto de implementar la integracién a
sus procesos de despacho de otro negocio de venta directa, el cual tenia su centro de
distribucion en la ciudad de Bogota. Asi que desde este centro de distribucion
actualmente se despachan dos marcas de cosméticos, este proceso de integracion al
planearse en tiempos muy limitados y ejecutarse en tiempo récord para la salida de los
pedidos de las consultoras a todo el pais desde el centro de distribucion dejo algunas
falencias en la implementacion de los diferentes procesos que requerian un analisis para
su ejecucion mas exhaustivo, y en donde también falto una mejor comunicacion de la
forma de intervenir los procesos por parte del area operativa que se reflejaron en
diferencias de inventario de producto terminado (Cosméticos) entre el sistema de
distribucion WMS y el sistema ERP (SAP) .

Estas nuevas tecnologias proponen nuevos retos al momento de normalizar los procesos,
y solo pocas personas conocen la metodologia de su ejecucién. Adicional los
procedimientos la trazabilidad y la confiabilidad de los datos en los sistemas son una
condicion de mucha importancia para la empresa y estos estandares no se cumplen
impactando directamente la productividad, funcionamiento y servicio de un centro de

distribucion.

Actualmente en el centro de distribucidon se presentan problemas en la conciliacion

(Comparacion de datos) de inventarios de producto terminado (cosméticos), las cuales
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estan dadas cuando se comparan las existencias logicas del sistema de distribucion
(WMS) contra las existencias légicas del ERP (SAP).

La conciliacion entre WMS — SAP, realiza la comparacion de los saldos de inventario en
ambos sistemas, evidenciando las diferencias en unidades para cada uno de los
materiales. Este reporte se ejecuta diariamente de manera automatica, toma un corte de
las existencias de los materiales en cada sistema y ejecuta una comparacion, al final
desde SAP con la consulta de la fecha respectiva; se descarga un reporte y se lleva a
Excel para la consolidacién a nivel de material y el analisis de las diferencias.

Por los cambios dados en la integracion en los procesos fisicos y l6gicos dentro del centro
de distribucién se estan generando diferencias entre los sistemas que afectan la
confiabilidad del inventario y por ende el servicio final a los clientes.

Tabla 1 Datos histéricos de las diferencias en unidades y costo

Valores Totales Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
Unidades Totales con Diferencia 948,373 282,651 264,016 260,015
Costo Total Diferencia S 915,480,639.00 | $ 625,323,971.00 | $ 497,266,298.00 [ S 517,216,333

Fuente: elaboracion propia.

Es importante aclarar que algunas de estas desviaciones se dan desde los procesos por
una mala administracion de los inventarios o por desconocimiento de este y no radican
Unicamente en problemas con desarrollos desde los sistemas. Adicional es posible que
se puedan encontrar soluciones y mejoramiento de procesos con nuevas opciones

transaccionales que deben ser apoyadas con el equipo de proyectos de WMS.

La integracion género un aumento en la demanda de pedidos despachados desde el
centro de distribucion que llevo la contratacion de nuevo personal (inicialmente 150
colaboradores aproximadamente) los cuales fueron capacitados en los procesos
productivos de una forma acelerada para poder cumplir con la demanda de la nueva
programacion. Actualmente hay una gran variedad de ofertas de empleo en la zona con
diferentes empresas del sector se presenta una alta rotacion y se dan salidas y nuevas
contrataciones constantemente, perdiendo ese tiempo de capacitacion en los diferentes

procesos que intervienen en la manipulacion del inventario , esto ha ocasionado que la
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prioridad sea el flujo de salida de los pedidos con mucha productividad pero sin tener
claridad por parte de los usuarios los conceptos basicos para una buena administracion
del inventario y por ende un gran nimero de desviaciones en cuanto al dato logico vs el
fisico del centro de distribucién en cada una de sus ubicaciones. (movimiento fisico y no
tedrico, movimiento teorico y no fisico, desconocimiento del manejo transaccional y

opciones de la radiofrecuencia, entre otras)

Tabla 2 histéricos de los ajustes de inventario operativos en unidades y costo

Ajustes Opertivos CEDI
Mes Suma de Unidades ABS |Suma de Valor total ABS
Mes 1 19,353 | $ 76,704,338
Mes 2 67,750 | $ 50,831,760
Mes 3 15,525 | $ 53,661,606
Mes 4 69,823 | S 105,117,286
Mes 5 28,400 | $ 50,965,248
Mes 6 16,956 | S 60,975,284
Mes 7 27,785 | 57,218,120
Mes 8 18,343 | §$ 54,330,474
Total general 263,934 | $ 509,804,116

Fuente: elaboracion propia.

Tabla 3 Datos histoéricos de los ingreso y salidas de los colaboradores al CEDI.

Comportamiento Aprox de colaboradores
Mes Cantidad de Ingresos Cantidad de Salidas
Inicio 150 2
Mes 5 14 5
Mes 6 6 4
Mes 7 8 27
Mes 8 30 3
Mes 9 5 7
Mes 10 85 8
Mes 11 12 11
Total general 310 67

Fuente: elaboracion propia.
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llustracion 1 Arbol de problema

Capacitacion insuficiente del Implementacién de nuevos sistemas con
‘ nuevo personal por alta ’ ‘ falencias del manejo de la informacion
demanda de la produccion para la activacion de las interfces

Nueva empresa

Proceso de Contratacion de nuevo personal Procesos con nuevas interfaces para
integracion operativo por la integracion de ‘ la administracion y facturacion del ’
la nueva compafia inventario

1

( En la empresa de productos cosméticos en su centro de distribucion se presenta problemas en la conciliacion de 1

inventarios de producto terminado (cosméticos), las deviaciones estan dadas cuando se comparan las
existencias logicas del sistema de distribucion (WMS) contra las existencias logicas del ERP (SAP).

Tiempo insuficiente para Ajustes de Facturados no
los test de procesos y baja inventario de enviados a los
planificacion producto terminado clientes

4 1

Errores operativos en la ‘ Sistemas que no }

Exceso de

confianza administracion del continente inventarios

inventario fisico y ldgico l6gicos confiables

l-

Nota: Arbol de problema para expresar las dificultades que se tienen en el area de control
de inventarios. De elaboracién propia

La llegada de una nueva empresa al centro de distribucidon genero un analisis detallado
para la implementacién de los nuevos procesos que debian ser mapeados por el equipo
de sistemas en sus interfaces apoyados por las personas de negocio quienes se
encargaban de hacer la validacién en cada construccion de los nuevos flujos y garantizar
entre ambos que los desarrollos l6gicos y operativos cumplieran con la necesidad de la
nueva demanda, sin embargo, la planificacion acelerada de los test y la necesidad de
urgencia de cumplir con el despacho de pedidos genero errores en los mapas de los
nuevos flujos de procesos y se dejaron proceso importantes que intervienen en la
administracion de entradas y salidas de inventarios por fuera de los desarrollos de la
integracion y esto estd generando errores operativos , reprocesos manuales e
independientes en cada sistemas e intervencién por medio de ajustes operativos que

generan problemas de confiabilidad en la organizacion.
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1.2 FORMULACION DE LA PREGUNTA DE INVESTIGACION

¢ Como mejorar los procesos que intervienen en la administracion del inventario para
garantizar la confiabilidad del producto terminado de una empresa de productos

cosméticos del Valle de Aburra?
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2 JUSTIFICACION

El inventario fisico es un proceso que consiste en verificar las existencias de los diferentes
materiales en las bodegas, con el objetivo de verificar el stock disponible para sus
respectivas gestiones de rotaciones. El stock de materiales es muy importante, ya que
con ese dato es la gestion de los movimientos, ventas y pedidos. Debe coincidir el
inventario en el ERP con el fisico, por qué es indispensable para el negocio conocer las
cantidades existentes y alli garantizar los pedidos segun la informacién en el sistema.

Los inventarios en una empresa nos pueden representar hasta un 50% de los activos de
la compafiia por este motivo se debe tener una muy buena administracion y gestion,
dependiendo del manejo que se tenga de esto, se ve afectado los inventarios
programados Yy las cantidades, cuando no coinciden en los softwares que administren la
informacion, dependemos de la credibilidad que se te tenga al programa, y las

transacciones que manipulen directamente las unidades de producto terminado.

Un software de gestidén en los almacenes nos ayuda a identificar todos estos productos
para tener la confiabilidad, ya que, si la existencia de producto disponible no es

verdadera, se genera un incumplimiento al cliente y disminucién del nivel de servicio.

Cuando miramos las diferencias de inventario presentadas desde la integracion de la
empresa de cosméticos en el centro de distribucion, en el cual intervienen los sistemas
el de distribucion (WMS) y el de existencias logicas el ERP (SAP) estan generando
desviaciones que provocan reprocesos operativos y una baja confiabilidad de los datos
entre los dos sistemas. Con este proyecto de investigacion buscamos que todo el flujo de
los procesos que intervienen en el despacho de las 6rdenes de las consultoras sea mas
eficiente con conciliaciones de inventarios de los sistemas con alta confiabilidad que
generen una disminucion de errores en toda la linea ejecucion y que el centro de

distribucion tenga los mejores resultados de productividad, adherencia, calidad y servicio.

29



3 OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GENERAL

Determinar los sistemas de control de procesos que permitan el mejoramiento de la
confiabilidad del inventario de producto terminado en una empresa de productos

cosméticos del Valle de Aburra.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Definir los procesos del CEDI que intervienen en la operacién de manipulacién
fisica y légica del inventario de producto terminado en una empresa de productos

cosmeéticos del Valle de Aburra.

o Clasificar los procesos criticos de mayor afectacion en la administracion del
inventario de producto terminado en una empresa de productos cosméticos del Valle de

Aburra.

o Disefiar las acciones que permitan el mejoramiento de la confiabilidad del
inventario de producto terminado en una empresa de productos cosméticos del Valle de

Aburra.
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4 MARCO DE REFERENCIA

41 MARCO CONTEXTUAL

La propuesta de mejora se desarrollara en la empresa de productos cosméticos del Valle
de Aburra por esta razon se describe a continuacion el contexto de alrededor de este

negocio.

4.1.1 Laindustriacosmética en Colombia.

El sector cosmético en Colombia es una industria que va en aumento, en los ultimos afios
aparecen nuevos competidores con variedad de productos que quieren tener una parte
de mercado cosmético, es por esto queda empresa debe identificar el mayor numero de

oportunidades y sobresalir en el mercado cosmético.

La informacion entregada por la Camara de la Industria Farmacéutica y de Aseo de la
Andi detalla que, dentro del rubro de la belleza, las categorias que tienen mayor
participacion de mercado en el pais son los perfumes, con una facturacion de 687,9
millones de dodlares. La categoria que figura en el segundo lugar son los productos de
aseo y belleza masculinos con ventas por 623,1 millones de ddlares, seguido por el
cuidado bucal con una facturacion de 517,7 millones desbancando al maquillaje y los
productos del cuidado para la piel de la mujer. En paralelo, un estudio realizado en el pais
por Consumer Pulse, de la firma Bain & Company, sefialé que las categorias que mas
creceran después de la pandemia seran el turismo domeéstico, con un incremento del 28
% vy los viajes internacionales con un alza del 21 %. Los gastos en restaurantes y
gastronomia creceran en un 12%, mientras la moda y la belleza avanzaran un 4 %
adicional. Al corte del mes de agosto, el gasto de los hogares colombianos ha sido de
529 billones de pesos (unos 139 000 millones de ddlares), con un crecimiento del 8 %
frente al acumulado de enero a agosto del afio pasado, segun cifras de Raddar. El
consumo local ha sido desde hace mas de una década el gran motor del comercio y la
economia colombiana y las cifras actuales respaldan la tendencia. (Litman Gonzalez,

2021)
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Durante el proceso de comercializacion en el mercado de los cosméticos en Colombia,
se encuentra que la mayor fuerza laboral son las mujeres, quienes crean toda una serie
de factores determinantes para el consumo, pues se convierten en la viva imagen de los
productos, tienen la posibilidad de evaluarlos, y a partir de sus experiencias transmiten
sus conceptos y consideraciones, lo que inmediatamente se traduce en confianza y

cercania hacia las marcas.

Otro factor que influye en el éxito de esta industria es la modalidad utilizada para la
comercializacién de cosmeéticos: las ventas por catalogo. La importancia de este canal
radica en el auge y protagonismo que ha sostenido a lo largo de los afios, en los que
representa el mayor porcentaje de crecimiento en ventas y facilita la comercializacion,

incursion y consolidacion de nuevos articulos de belleza.

Y aunque son las mujeres uno de los pilares de esta industria, es el mercado masculino
uno de los nichos con mayor proyeccién que dia a dia gana terreno. Hoy los hombres
buscan en las tiendas cremas, aceites, antitranspirantes y jabones que cuiden su piel,
limpien su cabello y tengan buen olor, todos estos productos que estimulan la cultura de
la limpieza y el cuidado personal le permiten a este mercado expandirse y evolucionar

con el paso de los afios. (https://www.legiscomex.com, 2022)

4.1.2 Productos Cosmeético en el Mundo.
¢, Cudl es la estrategia de los fabricantes de cosméticos?

En referencia a las estrategias por los fabricantes del sector de cosmética es la

distribucion de sus productos. Existen tres tipos o sistemas diferentes:
- Distribucién intensiva

- Distribucién selectiva

- Distribucion exclusiva
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Por lo general la eleccion depende del tipo de producto y el canal. La distribucion intensiva
es elegida cuando el producto es de compra frecuente, sobre todo los productos de
higiene personal, en cambio la distribucién selectiva se aplica para productos de
perfumeria gama media/alta, y la distribucion exclusiva para las grandes marcas.

El objetivo es que el producto esté disponible para el mayor nimero de consumidores en

el mayor numero de establecimientos posibles.

La distribucion selectiva se utiliza cuando un producto o marca se coloca en un nimero
reducido de puntos de venta dentro de un area geografica definida. Este tipo de
distribucion es importante, ya que permite seleccionar a los intermediarios del canal en
funcion de su capacidad, ubicacion, interés en el producto y articulos de la competencia
gue se asemejan. El objetivo es proyectar una imagen favorable de marca.

Muchas empresas en los ultimos afios optaron por este tipo de distribucibn como por
ejemplo Lancéme, Biotherm, Cacharel, Giorgio Armani, Ralph Lauren o L’Oreal.

(www.cosmeticlatam.com, 2022)

4.2 MARCO TEORICO.

Para elaborar una propuesta de mejora mediante un redisefio de los procesos en el area
de control de inventarios en el CEDI de la empresa de cosméticos, se plantean los
siguientes aspectos tedricos relevantes para el cumplimiento de esta propuesta, desde

la ingenieria industrial.

4.2.1 Gestion de procesos

Maldonado expresa que: “todos los procesos deben tener un responsable designado que
asegure su cumplimiento y eficacia continuados. Como también todos los procesos
claves y relevantes tienen que ser capaces de satisfacer los ciclos PDCA” de mejora
continua que se pretenden para esta propuesta de mejora. (2012, pag. 3)
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En la importancia de gestionar procesos expresa Maldonado “lo que en realidad hacemos
es cambiar las unidades de organizacion a su estructura légica y natural. Un proceso es
un conjunto de acciones y tareas que se realizan de forma secuencial, y que en su
conjunto proporcionan valor afiadido a los clientes. No importa a que departamento o
funcién pertenezcan los implicados en el proceso, todos son corresponsables de sus

resultados, independientemente de su asignacién funcional” (2012, pag. 3)

Maldonado nos explica que esto también conlleva tener una vision amplia, y no limitada,
de lo que se realiza en la organizacion. Visto de otra forma, la gestion por procesos
implica el control de los procesos, es decir, que seamos capaces de predecir el resultado
de los procesos que estamos llevando a cabo, y por ende, podamos asegurar la calidad
de lo que realizamos a nuestros clientes, en nuestro caso de la empresa, bien sean
alumnos, personal docente e investigador o el personal de administracién y servicios”.
(2012, pag. 3)

4.2.1.1 Factores claves para conseguir la satisfaccion del cliente mediante la
gestion de procesos.

La necesidad de presentar una propuesta de mejora en el area de control de inventario
es garantizar satisfacer las necesidades de los clientes. Maldonado expresa de forma
genérica, “en la gestion por procesos se tienen que dar tres factores clave para conseguir
la satisfaccion del cliente, objetivo ultimo de esta herramienta. Primero es definir un
meétodo de trabajo que consiste en definir un método de trabajo estandar, que este acorde
con los recursos y necesidades de la organizacion. EI método se refleja en la redaccion
de los procedimientos, que son el soporte documental de la gestibn por procesos.
Segundo es la ejecucion del método de trabajo. Una vez definido el método de trabajo en
los procedimientos, lo que se trata es que todo el personal comience a trabajar conforme
a las pautas que se definen en ellos, y el tercero es la Implantacion. que consiste en ir
introduciendo en nuestros procedimientos o métodos de trabajo las especificaciones del

servicio que nos van definiendo nuestros clientes. La implantacion y ejecucion de los tres
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factores nos permitira alcanzar los niveles de satisfaccion deseados para nuestros
clientes, ya sean estos internos y externos. En definitiva lo que se trata es de conseguir
gue en nuestros procesos de trabajo las "necesidades de nuestros clientes" sean iguales

a las” especificaciones del servicio” que ofrece la empresa. (2012, pag. 4)

4.2.2 Importancia de la gestion por procesos para la mejora continua.

Para elaborar una propuesta con base a una reestructuracion de los procesos en la
empresa de productos cosméticos se debe entender las etapas en la gestidon de procesos.
Maldonado nos dice que para una gestidn por procesos se debe comprender las

siguientes etapas:

o “Conocimientos basicos en la gestion por procesos, conceptos basicos y
metodologia.
o Variacion de los procesos: se dan en el proceso de produccion se deben tanto

a las diferencias que existen en los lotes de la materia prima, como a los cambios que
experimentan, a través del tiempo, las maquinas y los hombres que las operan.

o Organizacion para el mejoramiento de los procesos: Como siempre, es
necesario formar a las personas encargadas de la mejora. Esta formacion consiste
béasicamente en ensefiar a usar indices que midan la eficiencia del proceso y la
metodologia a seguir para establecer un plan de mejora.

o La ruta de la calidad: Es importante distinguir entre problemas y proyectos. Las
causas de los problemas deberan investigarse a partir de hechos y datos, y analizar con
precision la relacion entre la causa y el efecto con el propdésito de que las soluciones sean
perdurables y evitar que vuelva a ocurrir el problema. El hablar con hechos y datos nos
impide tomar decisiones sin fundamento basadas en la imaginacion o en la experiencia,
lo que llevaria al fracaso, a demorar una mejora 0 a que ésta solo sea temporal”.
(Maldonado, 2012, pags. 9, 14, 18 y 25)

o Herramientas estadisticas béasicas para la gestion de procesos: “Es
importante distinguir entre problemas y proyectos. Las causas de los problemas deberan

investigarse a partir de hechos y datos, y analizar con precision la relacion entre la causa
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y el efecto con el propdsito de que las soluciones sean perdurables y evitar que vuelva a
ocurrir el problema. El hablar con hechos y datos nos impide tomar decisiones sin
fundamento basadas en la imaginacion o en la experiencia, lo que llevaria al fracaso, a

demorar una mejora o a que ésta solo sea temporal”. (2012, pag. 44)

Algunas de estas herramientas segun Maldonado son:

e “Hoja de verificacion

e Estratificacion

e Histograma

e Diagrama de dispersion
e Grafica de control

¢ Diagrama de Pareto

¢ Diagrama de causa — efecto” (2012, pag. 44)

4.2.3 Mejoramiento continuo.

Maldonado expresa que “segun los grupos gerenciales de las empresas japonesas, el
secreto de las compafiias de mayor éxito en el mundo radica en poseer estandares de
calidad altos tanto para sus productos como para sus empleados; por lo tanto el control
total de la calidad es una filosofia que debe ser aplicada a todos los niveles jerarquicos
en una organizacion, y esta implica un proceso de Mejoramiento Continuo que no tiene
final. Dicho proceso permite visualizar un horizonte mas amplio, donde se buscara
siempre la excelencia y la innovacion que llevaran a los empresarios a aumentar su
competitividad, disminuir los costos, orientando los esfuerzos a satisfacer las

necesidades y expectativas de los clientes”. (2012, pag. 110)

4.2.4 Importancia de la gestion de inventarios.
Las empresas son un conjunto de operaciones, que llevan al desarrollo de una actividad

0 presentacion de un servicio, asi pues, vamos a describir la gestion del inventario que
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segun Cruz Fernandez “inventario consiste en un listado ordenado, detallado y valorado
de los bienes de una empresa. Los bienes de la empresa se encuentran ordenados y
detallados dependiendo de las caracteristicas del bien que forma parte de la empresa,
agrupando los que son similares y valorados, ya que se deben expresar en valor

econdémico para que formen parte del patrimonio de la empresa”. (2017, pag. 14)

En cuanto a la gestidén de inventarios Arenal Laza nos expresa que “es necesario que las
empresas lleven algun control de sus inventarios para asegurar la continuidad del proceso
productivo, pero un control excesivo de todos y cada uno de los articulos tendria un coste
excesivo, por lo que es necesario determinar qué control se establece para evitar este
sobrecoste. La Gestion de Stock es la capacidad y organizacién de tener controlado la
cantidad fisica e informéatica de cada producto en un momento determinado”. (2020, pag.
9)

4.2.4.1 Control de inventarios en cadenas de suministro.

La empresa de productos cosméticos tiene un complejo centro de distribucion. Para
interpretar como son los sistemas de inventario en cadenas de suministro Holguin Vidal
expresa “el control de inventarios en multiples instalaciones dentro de una cadena o red
de suministro es uno de los temas mas complejos y apasionantes en Logistica. Axsater
(2000), por ejemplo, afirma que la determinacion de politicas 6ptimas en este tipo de
sistemas es muy compleja o, incluso, imposible. Esto se debe a que una decisién de
inventarios en un lugar de la cadena esta normalmente relacionada con el inventario
existente en toda la red. Estas decisiones, por lo tanto, dependen del grado de
centralizacion de la cadena. Muchas veces lo que se hace es utilizar sistemas de control
simples como los vistos en los capitulos anteriores, tratando de coordinar las decisiones

particulares entre los diversos lugares de la red”. (2010, pag. 361)

4.2.5 Herramienta de gestion de procesos diagrama de causay efecto.
Dentro de las herramientas estadisticas que la gestion de procesos brinda para la
solucion de problemas resalta la que propone Maldonado en el diagrama de causa y

efecto: “Diagrama que muestra la relacion sistematica entre un resultado fijo y sus
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causas. El Diagrama Causa - Efecto es una técnica de analisis en la resolucion de
problemas, desarrollada formalmente por el Profesor Kaoru Ishikawa, de la Universidad
de Tokio, en 1943, quien la utiliz6 con un grupo de ingenieros en una planta de la
Kawasaki Steel Works, para explicar como diversos factores que afectan un proceso
pueden ser clasificados y relacionados de cierta manera. El “resultado fijo" de la definicion
es comunmente denominado el "efecto”, el cual representa un area de mejora: un
problema a resolver, un proceso 0 una caracteristica de calidad. Una vez que el
problema/efecto es definido, se Identifican los factores que contribuyen a él (causas)’.
(2010, pag. 81)

La principal ventaja de esta herramienta estadistica es que segun Maldonado “mientras
gue puede haber solamente una o varias causas del problema, existen probablemente
muchas causas potenciales (sub-causas) que podrian aparecer en el Diagrama Causa -
Efecto. En general, la presentacion que el Diagrama de Causa - Efecto da a la relacion
existente entre las causas/sub-causas y el efecto, asume la forma de un esqueleto de
pescado, razon por la cual el diagrama toma este otro nombre. La estructura general del

diagrama se muestra en la ilustracién 3”. (2010, pag. 81)
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llustracion 2 Diagrama Causa - Efecto

Causa Efecto

[ Hombre ][ Maquina ][ Entorno ]

Problema

Subcausa

Causa principal

/
[ Material ] Método [ Medida |

Nota: esquema de diagrama causa efecto como herramienta para la gestion de los
procesos. Tomada de (Holguin, 2010, pag. 81)

4.2.5.1 Tipos de diagramas causay efecto:

Segun Maldonado son tres los tipos de diagramas de causa efecto que pueden ser
desarrollados en la gestion de procesos Estos son: Andlisis de la variabilidad, Analisis del
proceso por etapas y diagramas para el proceso. Para el caso de la propuesta de mejora
en la empresa de productos cosmeéticos, el diagrama seleccionado es analisis del proceso

por etapas. (2010)

o Analisis del proceso por etapas: “Esta forma del Diagrama Causa - Efecto se
usa cuando una serie de eventos (pasos en un proceso) crea un problema en un
producto/servicio y no esta claro cual evento o paso es la causa mayor del problema.

Cada categoria o subproceso es examinada para ver si hay causas posibles; después de
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que las causas de cada etapa son descubiertas, se seleccionan y verifican las causas
significativas del problema. En cada etapa del proceso la pregunta a efectuar seria: ¢,qué
problemas de calidad podrian ocurrir en esta fase del proceso? El Diagrama de Causa -
Efecto elaborado por fases del proceso facilita la comunicacion entre las operaciones y

puede ser usado para prevenir problemas en el proceso”. (Holguin, 2010, pag. 87)

llustracién 3 Diagrama para analisis por etapas

S

Etapa 1 — Etapa 2 —_— Etapa 3 |
Nota: esquema de diagrama causa efecto disefiado por etapas. Tomada de (Holguin,
2010, péag. 87).

PRODUCTOS
SERVICIO

4.2.6 Sistemas de informacion ERP SAP y WMS
En el centro de Distribucion de la empresa de productos cosméticos. En Medellin se
manejan estos dos sistemas de informacion, para tener claridad sobre su funcionamiento

€S necesario conocer que son.

4.2.6.1 Sistema ERP SAP.

“‘ERP es un sistema de software que lo ayuda a gestionar todo su negocio, incluyendo
los procesos de finanzas, recursos humanos, fabricacion, cadena de suministro,
servicios, compras, y mas. A veces descrito como "el sistema nervioso central de una
empresa”, un sistema de ERP brinda la automatizacion, integracién e inteligencia
esenciales para ejecutar eficientemente todas las operaciones diarias del negocio La
mayoria o todos los datos de una organizacion deben residir en el sistema de ERP para

brindar una Unica fuente de verdad en todo el negocio”. (SAP, s.f.)
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4.2.6.2 Sistema WMS.

“Los Sistemas WMS, son soluciones integrales logisticas, indispensables en el desarrollo
de la gestion del almacén y logistica de una empresa. WMS son las siglas en inglés para:
Warehouse Management Systems, Sistema para la Gestion de almacenes (SGA). La
principal importancia de esta herramienta de software radica en que facilita la gestion de
los diferentes procesos, de los materiales y recursos, recopila la totalidad de la
informacion y de esa forma cubre toda la cadena de suministro integralmente, es decir,
desarrolla toda la secuencia: recepcion-abastecimiento-produccion-preparacion de

pedidos-expedicion”. (Beetrack, s.f.)
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DISENO METODOLOGICO

4.3 TIPO DE INVESTIGACION Y ENFOQUE METODOLOGICO

Para el proyecto “Determinar los sistemas de control de procesos que permitan el
mejoramiento de la confiabilidad del inventario de producto terminado en una empresa

de productos cosméticos del Valle de Aburra.”

4.3.1 Tipo de investigacion segun su alcance
El tipo de investigacién es descriptiva ya que buscamos concluir con la descripcion de un
proceso y dejar por escrito los por menores de la ejecucion con el fin de que el proceso

no afecte el centro de distribucion.

4.3.2 Tipo de investigacion segun su enfoque metodolégico
El enfoque metodoldgico para este trabajo es cualitativo ya que va a describir el desarrollo
del proceso de inventarios de producto terminado en una empresa de productos

cosmeéticos del Valle de Aburra.

4.3.3 Tipo de investigacion segun su naturaleza

Para los estudios descriptivos que utilizaremos en este trabajo el Dr Roberto dice que:
los estudios descriptivos son Utiles para mostrar con precision los angulos o dimensiones
de un fendmeno, suceso, comunidad, contexto o situacion. En esta clase de estudios el
investigador debe ser capaz de definir, 0 al menos visualizar, qué se medira (qué
conceptos, variables, componentes, etc.) y sobre qué o quiénes se recolectaran los datos
(personas, grupos, comunidades, objetos, animales, hechos). Por ejemplo, si vamos a
medir variables en escuelas, es necesario indicar qué tipos habremos de incluir (publicas,
privadas, administradas por religiosos, laicas, de cierta orientacion pedagogica, de un
género u otro, mixtas, etc.). Si vamos a recolectar datos sobre materiales pétreos,

debemos sefialar cuéles. La descripcion puede ser mas o menos profunda, aunque en
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cualquier caso se basa en la medicion de uno o mas atributos del fenémeno de interés.

(Hernandez Sampieri, 2014)

4.4
PROYECTO

Este trabajo de investigacion se desarroll6 en tres fases las cuales describimos en la tabla

ETAPAS, TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA EL DESARROLLO DEL

4,y describe cada técnicas e instrumento utilizado para su desarrollo.

Fase 1: Identificacion de los procesos en el centro de distribucion.

Fase 2: Clasificacién de procesos criticos

Fase 3: Implantacion - plan de accién (Acciones Ejecutadas)

Tabla 4 Fuentes, Técnicas e Instrumentos de recolecciéon de informacion

COSMETICOS

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PROPUESTA DE MEJORA EN LA EMPRESA DE PRODUCTOS

OBJETIVO GENERAL

OBJETIVOS ESPECIFICOS

ACTIVIDAD

TAREA

Determinar los sistemas de
control de procesos que
permitan el mejoramiento de
la confiabilidad del inventario
de producto terminado en una
empresa de productos
cosméticos del Valle de
Aburra.

Definir los procesos del centro
de distribucion que intervienen
en la operacién de manipulacion
fisica y légica del inventario de
producto terminado en una
empresa de productos
cosméticos del Valle de Aburra.

Identificacion de
los procesos en el
centro de
distribucioén

Entrevistas Con los
jefes

analisis Documental
de los procesos

Verificar los
procedimientos en la
operacion

andlisis final

Andlisis con
empleados.

Entrevistas Con los
Empleados

Verificar los
procedimientos en la
operacion

andlisis final

Clasificar los procesos criticos
de mayor afectacion en la
administracion del inventario de
producto terminado en una

Estudio de la
informacién
recolectada etapa
anterior.

Recoleccién de
datos

identificacion de
novedades por area
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empresa de productos

cosméticos del Valle de Aburra.

andlisis final
(Histogramas,
paretos)

Actividad de lluvia
de ideas para
identificar factores
de diferencia

Reuniones con
lideres de procesos

Recoleccién de
datos

andlisis final

Disefar las acciones que
permitan el mejoramiento de la
confiabilidad del inventario de

producto terminado en una
empresa de productos

Elaboracion de
diagramas de los
procesos
propuestos

modificacion de
diagramas de
procesos

elaboracion de
nuevos diagramas
de procesos

cosméticos del Valle de Aburra.

Socializacion con
personal operativo
y lideres de los
nuevos procesos

Reuniones con
lideres de procesos y
operarios

reinduccion para el
personal mas
impactado

Validacion de los
nuevos procesos.

Seguimiento de
indicadores

analisis final

Fuente: Elaboracion propia.
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5 RECURSOS DEL PROYECTO

Tabla 5 Recursos del proyecto

Descripcién | Cantidad Entidad Recursos Total
financiadora
Dinero Especie

Talento 3 Recursos 12’000.000 12’000.000
humano estudiantes | propios
Servicios Consultas Recursos 600.000 600.000
técnicos en bases de | propios

datos
Equipos Tres Recursos 7°500.000 7°500.000

computador | propios

es
Materiales e | Papeleria Recursos 300.000 300.000
insumos propios
Gastos de Transporte | Recursos 280.000 280.000
viaje para la propios

empresay

para la

universidad
Software Office Recursos 420.000 420.000

propios

Material Suscripciéon | Recursos 1°200.000 1°200.000
bibliografico | a bases de | propios

datos

Totales | $10.300.000 | $12.000.000 | 22.300.000

Fuente: Elaboracion propia
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6 RESULTADOS

Cumplimiento con los objetivos de la investigacion a continuacion se indican cada una de

las actividades que se desarrollaron.

6.1 FASE 1: IDENTIFICAR LOS PROCESOS DEL CEDI QUE INTERVIENEN EN LA
ADMINISTRACION DEL INVENTARIO.

La entrevista tiene un enorme potencial para permitirnos acceder a la parte mental de las
personas, pero también a su parte vital a través de la cual descubrimos su cotidianidad y
las relaciones sociales que mantienen. En este contexto, la entrevista como instrumento
de investigacion es suficiente para la realizacion del proceso investigativo y en muchos
casos su uso es forzado y frecuentemente obligatorio. M&s aun tiene un importante
potencial complementario con relacion a los estudios cuantitativos, en donde su
aportacion concierne al entendimiento de las creencias y experiencia de los actores. En
este sentido la entrevista es pertinente, ya que contribuye a situar la cuantificacion en un

contexto social y cultural mas amplio. (L6pez Estrada & Deslauriers, 2011)
- Nombre y cargo de quien responde la encuesta

- ¢, Cuales son las funciones principales de un buen inventario?

- ¢, Como se realiza una buena administracion de inventario?

- ¢,Cudles son los procesos que no tienen una buena conciliacion entre los dos sistemas?

- ¢,Cudles son los procesos que no tienen una buena conciliacion entre los dos sistemas?

¢, Qué herramientas se utilizan para la administracion del inventario?

¢, Qué se seguimiento se realiza para disminuir las diferencias en los inventarios?

¢,Cudles son los procesos que representan mas ajustes en los inventarios?

¢, Qué es conciliacion?

- ¢, Cuales son los procesos que tienen menos impacto en los ajustes de inventario?
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Facturacion de Pedidos (Interfaces para el empefio y descarga de inventario

vendido)

Rutinas de facturacion de los pedidos de las Consultoras que se dan en los diferentes
sistemas por medio de interfaces que permiten realizar el empefio y la descarga del

inventario 16gico vendido

llustracion 4 Facturacion de Pedidos

Flujo Facturacién de Pedidos (Interfaces para el empefio y descarga de inventario vendido)

Gera: | tari WMS: Validacio
D::O”ril;;np:l: Gera: Validacién Gera: Aplicar Gera: Envio de mv:nlt;:l(;:n WMS: WMS: Envio WMS: Liberacion
Captacién ™ |otificacién 4350 | | Filtros [ PedidoPKTa [ e * Generacionde [*| confirmacionOla [  mensajesa —D
(Deposito 4330) TOTALIZADOS WMs Ola aGera Knapp
SAP: Inventario SAP: Inventario Gera a SAP:
disponible para disponible en Orion: Cartoning Traslado de
Captacion Picking 4310a
4330
(Expedicién)
WMS a Gera: Visual System DIAN: Visual System: Date ssa: Knnap & WMS: Knnap & WMS:
D—b Liberacion de [ Factur:cién " % Confirmacion OK [—% Generacionde [ Impresionde [# Entregafacturas [ Inicializacion [ Confirmacion fin D
Lote Facturar Factura factura Orden de Picking de Picking Gera

Gera: Comunicar

SAP baja de SAP: Descargue

Gera: Camb\olde L, INVEI‘_QTARID Y Lsl de INVENTARIO
estado de Pedido cierre 4330

automatico de
minuta

Fuente: elaboracién propia
Recibo de mercancia OC.

La recepcion de mercancias es el proceso mediante el cual los productos que han sido
adquiridos a un proveedor llegan al almacén para que sean clasificados, controlados y
colocados en él. Este es uno de los procesos clave en la gestion de un almacén, ya que,
si no se realiza de forma correcta, puede haber riesgo de pérdidas o accidentes en los
productos, que afecta de forma directa en la capacidad de cumplir con los encargos de

los clientes.

Para efectos de inventarios cada ASN contienen la cantidad de referencias, cajas, lotes

y unidades que deben ser confirmadas al momento del descargue del muelle en el WMS
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y deben ser notificadas por medio de interfaz al sistema ERP para disponibilidad del

inventario en sistemas de facturacion de las consultoras.

Batch MaSter (Sistema de inspeccion)

Es el proceso de inspeccion de calidad para examinar y medir las caracteristicas de
calidad de un producto que se esta recibiendo por parte del proveedor y en donde se
utilizan los instrumentos de medicion, patrones de comparacion o equipos de pruebas y

se determina si el producto si cumple o no los requisitos especificados.

Para efectos de inventarios el proceso de recepcion activa interfaces entre los sistemas
en donde determinan si las unidades logicas deben entrar en estado Control Calidad o
libre utilizacién para consumo de los pedidos que van en proceso de picking. El sistema
definido es un contador llamado Skip_lot que determina si el lote debe ser inspeccionado
0 no, de acuerdo con las n-veces que este ha cumplido o no con los requisitos

especificados

Ajustes y bloqueos

Ajustes: Proceso por el cual se sinceran en los sistemas las unidades légicas vs las fisicas
para garantizar la confiabilidad del inventario y poder tener datos reales en el sistema de

facturacion para el consumo de las consultoras.

Bloqueos: Estados de inventario no disponibles en el sistema, por motivos de
inspecciones de Calidad, averias de productos que se dan dentro del proceso o reservas

de unidades ya comprometidas para otros tipos de despachos.

Exportaciones

Envio de producto terminado a paises andinos con el fin de ayudar a cumplir las
necesidades de demanda de facturacion de estos, el cual es procesado por medio de un

PKT que activa tareas de unidades para cada pais, las cuales deben ser separadas y
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preparadas por medio del almacén y asignadas a ubicaciones especificas dentro de los

sistemas en donde se da la salida del inventario l6gico.
Destrucciones

Proceso por cual se le da salida del inventario a las unidades que fueron identificas
internamente en el CEDI como averiadas, rechazadas, vencidas o que cumplen con el
estado obsoleto y no pueden estar disponibles para el consumo de los pedidos de las

consultoras.
Devoluciones a Proveedores

El proceso de devolucion a proveedores esta enfocado a los productos que tengan
problemas de calidad o necesiten un reproceso, y se ejecuta cuando un producto sale del
centro de distribucion y es devuelto a los proveedores para que se haga la correccion de
la novedad que presenta el producto y regrese al centro de distribucion para su

almacenaje y correcto despacho al cliente final.

Por otro lado, el proceso de devolucion a proveedores también consta de las
negociaciones que la compafiia tiene con sus proveedores y obtiene productos en
consignacion, es decir, si la comparfia compra 10000 unidades y so6lo se consume 8000
unidades, entonces las otras 2000 unidades se regresan al proveedor obteniendo asi una
nota crédito por la diferencia.

Desde el momento del levantamiento de procesos de la integracion para la llegada de la
nueva empresa de cosméticos al centro de distribucidn, este proceso no se registro como
importante asi que actualmente se realiza de manera manual; Es decir, enviamos el
inventario fisico dejando pendiente la transaccién l6gica lo que ocasiona las pérdidas de

inventario.
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Vencimiento de lotes (Préximos a Expirar)

En la compafiia de cosméticos se tiene una politica de no distribuir nada si su fecha de
vencimiento es menor a 180 dias; cuando este tipo de productos son identificados deben

de ser bloqueados y posteriormente cuando se vencen, deben de ser destruidos.

Actualmente en el centro de distribucién se manejan dos métodos de identificacion, el
primero de ellos es cuando los productos se encuentran en el almacén (en este lugar solo
se guardan cajas completas lo que facilita su manipulacion y almacenamiento), se genera
la identificacion por medio del sistema y automaticamente las cajas son bloqueadas y no
pueden ser manipuladas por los procesos de despacho que se llevan a cabo en el centro

de distribucion si no solo por el personal de calidad o gestidon de inventarios.

El segundo método es un poco mas complejo ya que estos productos al ser identificados
se encuentran en la linea de picking asi que ya no se encuentran identificados, al llegar
a esta instancia pierden su lo te real légico, ya que cuando se hace la transaccion l6gica
se convierte en un lote genérico, para cumplir con el bloqueo de estas unidades se debe
hacer la revision fisica de la ubicacion en la linea de picking e identificar las unidades
vencidas por medio de su lote fisico y luego se hace una extraccién del inventario para

devolverlo a su lote real y para poderle poner un estado bloqueado.

Actualmente la transaccion en el sistema consiste en una interfaz que se ejecuta cada 8
dias la cual genera un bloqueo masivo en el almacén, mientras lo que esta en la linea se
trabaja mediante la extraccion del inventario fisico en las ubicaciones, este inventario
pasa de lote genérico a lote real. En este punto se activa la ejecucion del bloqueo en el
sistema de administracion del centro de distribucion WMS, si al momento de hacer el
proceso se presenta una diferencia de inventario esta transaccion o interfaz, genera un
error que consiste en que el saldo vencido queda disponible en sistema de facturacion
SAP lo que permite su despacho y genera faltantes en el proceso de picking en la linea

afectando directamente la confiabilidad del inventario en el centro de distribucion.
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Kitting Externo (Arme de paguetes)

Este proceso consiste en el arme de productos llamados set o pack los cuales estan
compuestos por mas productos, este arme es realizado por un tercero el cual no se
encuentra en las instalaciones del centro de distribucidon. Ejemplo, se tienen una caja
compuesta por 5 componentes de un, que es solicitado por el area de mercadeo, la idea
es armar una sola caja formando el set el cual se va a identificar con un solo sku o fs

mama.

El proceso transaccionalmente funciona de la siguiente manera, se crea una orden SAP
y este sistema notifica por medio de una interfaz a WMS creando un pedido el cual genera
tareas de pinckig de los componentes que necesita , cuando termina el picking se
confirma la salida de los componentes a una ubicacion l6gica llamada transicional, desde
esta ubicacion logica el proveedor ejecuta la unificacion de todos los componentes
creando la referencia mama y programando la entrega del nuevo fs al centro de

distribucion por la plataforma EM.
Liberacién de bloqueo por Calidad

Este proceso se hace cuando se termina la inspeccion de calidad o cuando identifican
cualquier desviacion en los productos que llegan al centro de distribucion, consiste en
una inspecciéon del producto y posteriormente dependiendo de su estado realizan la

confirmacion en el sistema.

Transaccionalmente deben seleccionar cada lote recibido y se libera o se bloquea desde
el sistema SAP el cual envia una notificacion a WMS, lo que permite que el lote pase de
inspeccionado a disponible, si se quiere hacer una liberacion parcial del lote, se debe

seleccionar caja por caja hasta llegar a las unidades deseadas.
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Anulaciones BOT/BOV (Devoluciones de mercancia)

Este proceso se da cuando el pedido se encuentra en reparto y por alguna novedad debe
retornar al centro de distribucion. El pedido al llegar al centro de distribucion y los
colaboradores encargados del proceso inician la separacion del producto en se considera
si se puede retornar al inventario o por lo contrario necesita un proceso adicional, con
WMS se empiezan la creacién en 2 caracteristicas principales, primero estan los
productos en buen estado y pueden retornar al inventario y segundo los que necesitan
una revision de calidad por posibles averias, estos ultimos cuando son creados en WMS

deben ser blogueados inmediatamente.
Consumo Interno.

Este proceso esta enfocado en la preparacion de un pedido tal como el de una consultora,
pero no es una venta si no un consumo por publicidad, los colaboradores encargados de
esa validacion y el montaje del pedido lo liberan y el area de picking, luego pasa a ser
procesa por el area de despacho cuando pedido es finalizado y enviado a la direccién
gue la que la persona interna destine para los productos. Al terminar el pedido se activa
una interfaz de confirmacion al sistema de facturacion entonces lo que hace el sistema
de facturacion es enviarle nuevamente una interfaz SAP donde se descarga de inventario
que ya estaba entregado para que no se cuente con esas unidades y no estén

disponibles.
Carga Anticipada.

Es un proceso que se implemento6 con la llegada de la nueva empresa de cosméticos al
centro de distribucion, el objetivo de este proceso es realizar una carga en el sistema
para la venta de un producto en transito o que es esta proxima a llegar y que tiene una
prioridad muy alta. Este proceso se hace normalmente con 24 horas de anticipacion,
Cuando llega el producto y se hace la recepcion del inventario fisico y se ejecuta el
proceso de recibo se hace la inspeccion el sistema automaticamente libera la carga

anticipada y la reemplazada por la carga real. Este proceso lo que hace es que
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obviamente nunca un bloqueo al inventario y asi generar afectacion de indisponibilidad
del producto. tradicionalmente lo que hace es que pone al inventario al sistema de
facturacion y luego cuando se hace el recibo del producto real se identifica la orden de
compra, y se actualizan las mismas cantidades en su sistema en SAP y adicional se

tumba la encarga anticipada
Cambio de campania.

Este proceso es ejecutado de acuerdo con las campafias que tenemos programadas en
un afio dentro de la compafiia, es decir, que cada 13 dias habiles nosotros tenemos una
campafa. Y cada vez que hay un cambio de campafa, cambian todos los productos que
estan publicados para las representantes; en el centro de distribucion en cada cambio de
campanfa el equipo de balanceo de lineas genera las nuevas necesidades que a su vez
generan los nuevos movimientos en la linea de las nuevas posiciones de los productos.
Este proceso tiene unas actividades como son: cambios entre estaciones, extracciéon de
inventario, adiciones a las estaciones, movilizaciones en bines de surtido, entre otras.

Los cambios dentro de las estaciones de picking manuales se dan para que se adapten

a las nuevas demandas y proyecciones que tienen los nuevos productos.

Cbémo funciona esto transaccionalmente, desde los sistemas Orion Y WMS se habilitan
para las radiofrecuencias los movimientos légicos, es decir, tareas como: cambios entre
estaciones, extraccion de inventario, adiciones a las estaciones, movilizaciones en bines
de surtido, entre otras. Logicamente el movimiento transaccional es adicion, eliminacion
o traslado, estas instrucciones traen algunas desviaciones, pero es porque el operario no

ejecuta bien la tarea.
Remove de averias (Dafos de inventario por manipulacion interna)

Este proceso es ejecutado cada vez que en la linea de picking se encuentran un producto
que esta averiado; cuando el personal operativo encuentra un producto en malas
condiciones acude a los puntos de consolidacion de inventario averiado, luego la persona

encargada del area de calidad utilizando una radiofrecuencia hace el proceso de
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extraccion de inventario, simplemente extrae de la ubicacion de linea donde se encuentra

el inventario l6gico y no cuente como disponible ya que esta malo.

Luego de la consolidacion de todos los productos mensualmente, el area de calidad
organiza la informacion de cada producto tanto légica como fisica y se procede a la
destruccion de estos productos. Aqui hemos tenido muchos problemas también porque
al no sacar las unidades inmediatamente del sistema estas se siguen estando disponibles
asi que estemos vendiendo inventario que realmente ya no tenemos, entonces esto
también ha afectado el tema de conciliacién porque hay diferencia entre ubicaciones y

lotes.

Abastecimiento lineas de Picking

Este proceso estad enfocado en entregar rutinas de disponibilidad de inventario en los
sistemas de facturacion y ejecuta andlisis de los pedidos que llegan a las lineas de
picking, entonces los inventarios se van agotando, en este momento es cuando las
personas encargadas del abastecimiento deben llenar los bienes para que la linea no

pare y siga su flujo

transaccionalmente en el inventario tareas que se generan automaticamente y cuando
las estaciones llegan a su cantidad minimay las personas encargadas del abastecimiento
siguen las instrucciones de las radiofrecuencias las cuales indican el lugar de
abastecimiento. En este proceso también identificados que el factor humano es un
indicador de error ya muchas veces la persona no abastece el inventario en las posiciones
correctas y es cuando empezamos a tener mucho inventario errado, légico en las
estaciones, pero no fisico, esto claramente es una mala practica de administracion de los

inventarios

Armes de precampafnas

En proceso el area de almacén o el area abastecimiento lo que hacen es un adelanto, la
idea es prepararse para que el dia del cambio de campafia de esta manera logran un

avance en toda la estrategia de cambio de campafia que necesita toda la linea, entonces
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ellos consolidan todas nuevas referencias en pallets los cuales van marcados con el

namero de estacion a la que van dirigidas en la nueva campania.

Balanceo entre estaciones espejo.

Este proceso se da mientras la campafa esta en ejecucion y consiste en ubicar las
referencias de més alta rotacién con mas de una ubicacion para el pickng, esto ayuda al
flujo de la linea ya que la referencia puede ser despacha en mas de una ubicacion, la
principal desviacion de los inventarios en este proceso de da en el momento que la
referencia tiene poco inventario y al tener mas de una ubicacion se genera una confusion
en las cantidades que corresponde a cada una, y ocurre porque Se empiezan a hacer los

movimientos fisicos de esas unidades, estos movimientos son fisicos pero no logicos.
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6.2 FASE 2: CLASIFICACION DE PROCESOS CRITICOS

RECOLECCION DE DATOS

Con el diagrama de Pareto se puede detectar aquellos problemas con mayor relevancia
bajo el principio de pocos vitales, muchos triviales. Con base en las ocurrencias se
determina cuales son los que me afectan los procesos y asi disefiar un plan estratégico
y operativo para controlarlo.

La base de datos maneja la informacion de todos los ajustes operativos procesados en
centro de distribucion por area por tanto es necesario filtrar como muestras ocho meses
en forma consecutiva en los cuales se consideran los afios 2021 y 2022.

Los ajustes totales operativos estan asociados a las novedades que presentan los
procesos y errores operacionales dados por malas practicas en la administracion del

inventario por el equipo de colaboradores de planta.

llustracién 5 Ajustes operativos por proceso

| $ Total Ajustes operativos por proceso
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70.000.000 89% 00
$60.000.000 EX e
$50.000.000 41,59% o4 50,00%
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$30.000.000 18,00% o 30,00%
$20.000.000 ! 20,00%
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1S Total ajustes operativos Participacion acumulada %

Fuente: elaboracién propia
Se considera trabajar en los procesos Abastecimiento lineas de picking, Devoluciones a

proveedores y Recibo de mercancias, teniendo en cuenta que representan el 41.59% de

los ajustes totales y debido a nuestro alcance, aun si dejar del lado los otros procesos y
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aportandoles como minimo una retroalimentacion sobre la adecuada administracion de
los inventarios.

Definidos los proceso en la operacion es necesario analizar detalladamente cada uno de
estos para identificar la causa raiz de las deviaciones que se estdn dando y definir las

estrategias que se van a plantear.

llustracion 6 analisis Ajustes operativos por proceso

Fuente: elaboracion propia

DEVOLUCIONES A PROVEEDORES.

El proceso de devoluciones a proveedores se da cuando se realiza la inspeccién por el
equipo de Calidad de la recepcion de érdenes de compra y se encuentra defectos que no
estan dentro de los margenes de tolerancia que determinan si el producto cumple con
requisitos especificados y cuando es necesario ejecutar reprocesos de producto en las
plantas de los centros de manufactura, actualmente este proceso en CEDI se hace por
medio de solicitudes manuales a las diferente areas para el despacho de las unidades
fisicas pero sin tener salidas logicas del sistema y asi mismo el retorno del inventario solo
ingresa fisicamente sin movimientos transaccionales que se dan naturalmente por
recepcion de 6rdenes de compra , debi6 a esto se ha identificado dentro de los datos por
ajustes operativos en los indicadores mensuales que este proceso representa el 12.30%
de los ajustes operativos en el CEDI.
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llustracién 7 Proceso de devoluciones a Proveedores

MEDICION Y

METODOLOGIA MATERIALES CONTROL

Faltantes productos — Manejo de inventario y su  —

Mo hay manuzl de operacidon —* . ..
respectivo co ntrol es minimo
Solicitudes de picking — Manejo inadecuado de — »X Demora para la toma de decisionssy —»
manuzl ubiczciones slmacenamisnta busqueda de solucidn inmedizta

Faltz de capacitacion — Etiquetas con informacian  — Estandzrizacién con —

alterada o errada proveedores Ajustes
operativos en el
[ > proceso de
) devoluciones a
Falta de picking automdtico —= Desconocen |z afectacion en Proveedores

el inventario
Inconsistencia en los inventarios

que indica =l sistema Sin zentido de pertenencia —s

Falta de reportes e —* Falta de motivacién —,
indicadores de medicicn Falta de liderzzzo para
manejo de personal

MANO DE

MAQUINARIA OBRA

Fuente: Elaboracién propia

RECIBO DE MERCANCIA

La recepcion de mercancias es el proceso mediante el cual los productos que han sido
adquiridos a un proveedor llegan al almacén para que sean clasificados, controlados y
colocados en él. Este es uno de los procesos clave en la gestion de un almacén, ya que,
si no se realiza de forma correcta, puede haber riesgo de pérdidas o accidentes en los
productos, que afecta de forma directa en la capacidad de cumplir con los encargos de
los clientes. dentro de los datos por ajustes operativos en los indicadores mensuales que

este proceso representa el 11.20% de los ajustes operativos en el centro de distribucion.

58



llustracion 8 Recibo De Mercancia

MEDICION ¥
CONTROL

METODOLOGIA MATERIALES

Control minime en la
conciliacion de unidades
recibidas en los sistemas

Faltantes y sobrantes

No hay manual de operacion —» productos

Manejo inadecuado de
ubicaciones almacenamiento

Salicitudes de ingreso
manual al sistema

» Demora para la toma de decisionesy — *

busqueda de solucién inmediata

Estandarizacion con »
proveedores

Seleccidn de muestras —»
sin verificacion del

Etiquetas con informacién  —»
alterada o errada

recibo (Calidad) Recibo de
[ $ mercancia OC
Error en la interfases que (Inboud)

Acumulacién de Materiales
sin almacenar

notifican el ingreso al ERP Y

Inconsistencia del producto —»
entregado por el proveedor Error al momento de

Falta de reportes e escanear las cajas

indicadores de medicion Y Falta de liderazgo para

manejo de personal

MANO DE
MAQUINARIA OBRA

Fuente: Elaboracion propia

llustracion 9 andlisis Recibo De Mercancia

£ =
7

Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 10 Recibo De Mercancia

Fuente: tomado de documentos de la empresa de cosméticos.
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6.3 FASE 3: PROPUESTAS DE MEJORA

ACCIONES EJECUTADAS

CONTEO GENERAL O WTW

Como acciodn inicial para mejorar las diferencias en la conciliacion de los inventarios y los

ajustes operativos de los diferentes procesos se propuso al comité directivo realizar un

inventario general de producto terminado cosmético de todo el CEDI que nos permitiria

conocer la situacion actual del inventario y a su vez poder sincerar fisica y l6gicamente

los datos en los dos sistemas empelado para la administracién de los inventarios.

Luego de hacer los respectivos andlisis para la ejecucién del conteo general se

implemento la modalidad el conteo, condiciones, opciones en los sistemas y distribucion

del personal operativo durante cada una de las jornadas establecidos por medio de un

procedimiento local comparativo a la gerencia.

llustracion 11 Evidencia de notificacién del procedimiento por correo electrénico

Proceso para la ejecucion del conteo general t4etera

. 43 Responder | € Responder a todos
Alvaro Henao/Medellin/Colombia 2 e 2 e
©

Para Catalina Londona/Medellin/Colombia
Carlos Hoyos/Medellin/Colombia; ' Fray Atehortua Vanegas/Medellin/Colombia; ) Gestion Inventarios/Medellin/Colombia; ) Alba Piedrahita/Medellin/Colombia

(i) Mensaje enviado con importancia Alta.

Conteo Generat-himbm—"—
v
23KB

Hola.
Estas son las reglas para la actividad del conteo, me gustaria que lo lean y agregar algiin comentario si es necesario.

Saludos,

AR ALVARO ESTEBAN HENAO HERRERA
w ASSISTAN INVENTORY
] m 57 (4) 356 76 00 EXT. 7425
i % Tie line 3440
ﬁi ] %Mobile 310 510 11 60
6& kg con

Km. 28 Autopista Medellin — Bogotd, Guame
Please consider the environment before prinfing

Fuente: elaboracion propia
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llustracion 12 Procedimiento local WTW

Conteo General Neture-

Actividades que deben ser realizadas antes del conteo.

e Validaciodn fisica de todas ubicaciones vacias del CEDI (Activo y Reserva) el cual estara
soportado por el informe final que envia el equipo de Control de inventarios.

e Validacion fisica de todas las ubicaciones (Activo y Reserva) que tengan asignado
inventario AVON en el sistema para tratar de garantizar que no tengamos inventario
mezclado de marca Natura en donde el equipo de Gestion Inventarios dara el debido
soporte a novedades encontradas.

e Conteo fisico por parte del equipo de almacén de las ubicaciones que quedan Multi-sku en
Reserva (Estas no pueden ser almacenadas como inventario monosku al tratarse de
inventario solo tnico en el guarde de estos CM afecta la densidad en el almacén), los
registros estaran soportados por medio de una planilla.

Después de la finalizacion del proceso de picking, se generan reportes de existencias totales de los
sistemas WMS y SAP para revisar integridad entre la existencia de ambos sistemas (Tener presente
que por problema de interfaces y flujos de procesos tenemos unidades |6gicas pendientes por
procesar en ubicaciones puntuales en WMS “DEVOLUCNAT, DISCOVERPE, INCOM”).

Proceso para la ejecucion del conteo en ACTIVO.

Fuente: tomado de documentos de la empresa de cosméticos.
Los resultados del conteo nos muestran en la siguiente tabla la diferencias en unidades
de los segmentos macro del CEDI como son las lineas de picking (Activos y Activo QC)

y la zona del almacén (Reserva).

Tabla 6 Resultados obtenidos WTW

Zona Ubicac.iones Ubic.acione§ Unidgdes D'L_an;?::;z ' Unidafjes Dif. Custo Médio | Dif. Custo Médio
Teoricas |con Diferencia| Teoricas Netas Diferencia ABS Total Neto Total ABS

Activo 3,387 2,259 1,147,349 |- 40,310 102,768 |-$ 13,999,621 | $ 131,638,496

Activo QC 1,456 121 25,536 |- 912 1,078 |-$ 4,083,586 | $ 4,583,223

Reserva 10,820 126 | 25,599,218 |- 9,018 129,026 |-$ 3,565,062 | $ 175,339,586

Total 15,663 2,506 | 26,772,103 (- 50,240 232,872 | -$ 21,648,270 $ 311,561,305

Fuente: tomado de documentos de la empresa de cosméticos.
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llustracion 13 Conteo General

Resultados Conteo General s

4 Responder | & Responderatodos | —> Reenviar | | I ||+
dellin/Colombia D Resp D) Resp [T

lombia TS o m,
ia

o el 10/10; m..
™ Detalle Variaciones Conteo General xlsx
0= e ¥

Porcentajes de Confiabilidad

La confiabilidad de ubicaciones del Active del 33.30% nos indica que continuamos realizando movimientos séle fisicos o teérices principalmente a las estaciones espejo generando ajustes que por proceso
son evitables si se realizara una correcta manipulacién del inventario.

o ILA (Confiabili 1RA ABS ili IRA Heto (Confiabili
Ubicaciones) Unidades Absolutas) | Unidad de Unidades Netas)
Activo 33.30% 91.04% 96.49%
Activo QC 91.69% 95.78% 96.43%
Reserva 98.84% 99.% 99.96%
Total 84.00% 99.13% 99.81%

Adjunto archivo con el detalle de variaciones en cada una de las lineas.
Mil gracias a todos los equipos por la gestion, apoyo y buena ejecucion de la actividad.
Importante sostener todas las acciones que se hicieron para garantizar el manejo adecuado del inventario y la solucion de las desviaciones de este.

Quedo atento a cualquier duda o sugerencia;

Fuente: tomado de documentos de la empresa de cosméticos.

Esta actividad nos ayudd a conocer el estado actual del inventarios , en donde se

encontraron novedades que fueron saneadas sin la ejecuciéon de ajustes operativos y el

resto de diferencias reales que se identificaron en cada una de las ubicaciones fueron

procesadas en los sistemas para sincerar las cantidades fisicas vs logicas que

permitieron obtener sistemas conciliados y en donde se pudo tener un punto de partida

en los procesos que se deben intervenir para mejorar la confiabilidad y reduccién de

ajustes operativos.
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MEJORA PROCESO DE ABASTECIMIENTO LINEAS DE PICKING

Para el proceso de abastecimiento a lineas de picking elaboramos una capacitacién con
el objetivo de que los colaboradores conozcan las mejores formas de realizar su labor,
ya que en entrevistas previas con ellos identificamos que algunos colaboradores no
conocen la forma correcta de realizar su trabajo, en algunos casos por personal nuevo
en la compafia y en algunos casos también por cambios en el proceso que no son
notificados a los colaboradores lo cual llevan a errores que afectan el control de

inventarios.

Objetivo: Identificar los puntos clave del abastecimiento a lineas de picking.

Dirigido a:

Lideres de Piking.

Lideres de abastecimiento de bines.

Duracioén: 1 hora.

Temas principales:

- Almacenamiento de productos en zonas de Picking

- Manejo del inventario en ubicaciones del activo.

- Pasos para un buen y optimo cambio de campafa.

- Conocer las zonas de almacenamiento en zonas de picking.

- Conocer el manejo adecuado del inventario en las ubicaciones de picking.

- Que debemos hacer para un 6ptimo cambio de campainia.
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llustracion 14 Capacitacion Abastecimiento a lineas de Pick

Fuente: Elaboracion propia

llustracion 15 Agenda de Capacitacion

M Hoy noviembre de 2022 B Semana :
o ndrecies eves

Independencia de Cartagens Colombia | 2da Asignacion de LN COLOMEIA (6) Practicante Misupport/hd
POST MORTEM C16 2022 »
Cero Errores C16
BEAUTY/F&H COLOMBIA
Chuca/Mededlin/Colombia

T 1

ABASTECIMIENTO LINEAS DE PICKING ABASTECIMIENTO LINEAS DE PICKING ABASTECIMIENTO LINEAS DE PICKING ABASTECIMIENTO LINEAS DE PICKING

Fuente: elaboracién propia
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llustracion 16 Capacitacion.

Autoguardado (I

inicio Insertar  Dibujar  Disefio  Transiciones  Animaciones  Presentacién con diapositivas  Grabar  Revisar  Vista  Ayuda

DO E < 2 Entrenamiento - shippi = Guardado en Este PC v/ £ Bus Adolfo Giraldo/Medellin/Colombia  AG

1] ABASTECIMIENTO LINEAS DE PICKING

2/ Contenido

301 Conceptos Basicos.
- Abastecimiento Lineas De Picking; Es el NSTITUCION UNIVERSITARIA

proceso de realizar el retira de todos los 1 PASCUAL BRAVO.

produetos de la campafia pasada, y realizar el
surtido de los nuevos productos de la nueva
campaia en todo el drea de shipping y
reservas adelantadas.
41 Abastecimiento Lineas De Picking
51 Informes Generales Abastacimiento Lineas
De Picking

61| Proceso Abastecimiento Lineas De

71 Proceso Abastecimiento Lineas De Picking,

8 Procedimientos para el abastecimiento lineas

91 Conceptos Basicos

- Conteo Preventic: Organizar el imertaio ' ABASTECIMIENTO LiNEAS DE

Iogico para que coincida con el inventario
fisico en cada una de las ubicaciones del PI CKI NG
activo, esto con el fin de evitar novedades al

momento de realizar los conteos Cielicos.

Muchas gracias 1!

M el

Fuente: elaboracion propia
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MEJORA DEL PROCESO DE DEVOLUCIONES A PROVEEDORES

El analisis que se realiz6 por medio del diagrama Causa-Efecto nos permite trabajar en
una propuesta de mejora enfocada principalmente a una automatizacion del proceso que
nos permita eliminar todo el flujo de solicitudes manuales y asi poder obtener un picking
automatico en asignacion de tareas por medio de la radio frecuencia para el personal

operativo y a su vez que nos ayude con controles mas robustos que permitan mejorar la

confiabilidad del inventario y la estandarizacion de este.

El diagrama de flujo o también diagrama de actividades es una manera de representar
graficamente un algoritmo o un proceso de alguna naturaleza, a través de una serie de

pasos estructurados y vinculados que permiten su revision como un todo.

llustracién 17 Procedimiento para realizar devoluciones a Proveedores Actual

Flujo Devoluciones a Proveedor — Proceso actual

¥

Operadores de
Miéquina :
Picking manual
por medio de
listados

Almacén : Zonas de
consolidacién y traslado légico
en WMS a la ubicacion
DEVOLUCPROV

Almacén:
Asignacién de
muelle y carga

de vehiculo

a CEDI

Almacén:
Calidad y Impresién
Panning: documentos con
Solicitud via ubicaciones en
correo WMS del
l inventario
Datos:
Referencias,
lotes y unidades
a devolver
Proveedor: envid Almacén:

F* Recepcion de
mercancia

Calidad: Proceso |—p|
de inspeccion

Almacén: Almacenamiento de
mercancia por medio de RF

Operadores de Recibo: Re
paletizacion del inventario
asignado a DEVOLUCPROV e
identificacién de novedades de
inventario para notificacion a
Gestion de inventarios

SAP:
Actualizacion de
inventario
captable a Gera
para laventay
Facturacion

Proveedor:
Recibo de
inventario para
identificacion de
defectos o
reprocesos

Fuente: elaboracion propia.
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llustracion 18 Procedimiento para realizar devoluciones a Proveedores Propuesta de

Mejora
Flujo Devoluciones a Proveedor — Propuesta de Mejora
Calidad y . WMS Al.maxfe'n: Almacén : Zona Almacén: WMS: Envié
Panning: s ClalOC RLrHienin el R de consolidacion Asignacion de confirmacion y
" 7 F» generarremesa [ PKTy liberacion |—H& las tareas de —» R
Solicitud via R ) y ubicaciones muelle y carga salida del
o PKT de pedido por picking 2 P . - &
correo P logicas en WMS de vehiculo inventario logico
l Olas autoI'\atlco l
Datos: Picking dirigido para los SAP: Recibo de
Referencias, operadores de maquinas en donde notificacién para
lotes y unidades se hace la separacién fisica del la salida del
a devolver inventario por medio de la RF inventario légico
(Scanner caja a caja para garantizar
unidades y nimeros de cajas
solicitadas )
Proveedor: SAP:
. Reclblo de Planeador en PI'OVE_E’dOTZ WMs: Recepcién WMS: SAP: th?flicanén Actualizacion de
D—p ‘|nve|j|t‘ano‘ para SAP:Genera | | Creacn;n det —»  de mercancia |-» Almacenamiento dirigido || e€cePCion de || inventario
identificacion de nueva orden a nuevas etique EIS por RF ser ot s mercanclalde captable a Gera
defectos o Proveedor OC en EMM y envio TR Ts [ GE mercancia parala ventay
reprocesos SlCED] Facturacion
E| EEM (Extended Enterprise
Management) herramienta
suministrada a los proveedores
para crear las etiquetas de cajasy
ASN (numero del envio)

Fuente: Elaboracion propia.

En la propuesta de mejora el planeador también debera solicitar al proveedor una Nota
Crédito para que esta soporte las unidades que presentaron novedades en la recepcion
de la orden de Compra inicial y a su vez se le notificara al area de Finanzas el numero
de documento con el que se realiz6 la salida del inventario para que puedan hacer el
proceso de asiento contable teniendo en cuenta la nueva orden de compra que genera
el planeador para la recepcién de las unidades que esta reponiendo el proveedor por

defectos de calidad o reprocesos de productos cosméticos.
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MEJORA DEL PROCESO DE RECIBO DE MERCANCIA.

El andlisis que se realizé por medio del diagrama Causa-Efecto nos ha permitido trabajar

en una propuesta de mejora enfocada principalmente a una estandarizacién del proceso

que permita dar claridad al personal operarito que interviene en todo el flujo de recibo de

mercancias las actividades claves para que el proceso tenga unas buenas practicas en

la administracién de los inventarios.

Por medio de la ilustracion del diagrama de proceso buscamos que el personal operativo

tenga los conceptos claros de cémo funciona el flujo transaccional con cada una de las

acciones que se aplican fisicamente con el inventario en el momento del recibo de la

mercancia.

llustracion 19 Procedimiento de recibo de mercancias.

‘ Recibo de mercancia OC (Inboud)

Cubiscan - Item
Master -
Categorizacion

l

WMS: WMS:
Producto
Nuevo Recepcion de Almacenamiento
mercancia dirigido
SAP: Recepcién
SAECEE —> SAP: inboud de mercancia
Proveedor OC Delivery (Deposito 4350)

> EMM

El EEM (Extended enterprise Management) herramienta suministrada
a los proveedores para crear las etiquetas de cajas y ASN (humero
del envio)

SAP: Actualizacion
de inventario
captable a Gera
paralaventay
Facturacion

Fuente: Elaboracién propia.
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Como solicitud del area de control de inventarios el equipo de recibo del centro de
distribucion debe garantizar por medio de conciliaciones las unidades que son recibidas
en WMS y comparadas con la notificacion de recibo de mercancias (llustracion 17) que
se aplica en el ERP y de esta manera poder garantizar que los inventarios son notificados
correctamente por las interfases.

llustracion 20 Notificacion de mercancia ingresada.

Reporte ingreso semsse21/09/2022

: - ) SR d & R deratodos | —» Reenvi
@ Recibo Ecobranch/Medellin/Colombia ikl il ki

Para Milena Galindo; ' Juliana Restrepo/Medellin/Celombia; ' leandrogarcia; ' Maria Cardenas/Medellin/Colombia; ' Meissonier Aldanda; ' Diego Alejandro Sosa Acevedo; miércoles 21/08/:
‘Angelica Montenegro Beltran'; ) Andrea Carelina Florez Hernandez; ) Catalina Ochoa/Medellin/Colombia
cc Mario Martinez/Medellin/Colombia; ) Angela Hoyos/Medellin/Colombia; @ Ana Berrio/Medellin/Colombia; — Jhon Redriguez; © KAREN VIVIANA VARGAS BERNAL; © Carlos Vargas;
Alvaro Henao/Medellin/Colombia; ' Juan Jairo Alzate/Medellin/Colombia; ' Carlos Hoyos/Medellin/Celombia; ' Esteban Pacheco/Medellin/Colombia

Ordenes ingresadas sin novedad

Cajas Cajas Unidades Unidades Fecha de
ASN Estatus Enviadas | Recibidas Enviadas Recibidas verificacion PROVEEDOR ID_PROVEE

127958  Recibo Verificada 7 7 1397 1397 09/15/2022 11:43 FINART SA 790358

127953 Recibo Verificado 7 7 1357 1397 05/15/2022 11:43 FINART SA 790358

127943  Recibo Verificada 1800 1800 10800 10800 09/15/2022 12:18 LOCERIA COLOMEIANA SA 790363 4504243392
127957  Recibo Verificado 192 192 5018 8018 05/15/2022 13:26 Ind. = Com. Cosméticos Natura Ltda 790378 4504435707
127834  Recibo Verificado 1554 1554 66944 66944 09/15/2022 15:06 Ind. e Com. Cosmésticos Natura Ltda 790375 4504366626
127858  Recibo verificado 1506 1506 74039 74039 05/15/2022 17:43 Ind. & Com. Cosmésticas Natura Ltds 7503753 4504343635
127985 Recibo Verificado 316 316 12534 12534 09/15/2022 16:45 Ind. e Com. Cosmésticos Natura Ltda 790378 4504435742
127955  Recibo Verificado 297 297 15008 18008 05/15/2022 17:33 QUAD GRAPHICS COLOMBIA SAS 787365 4504449485
127953 Recibo Verificado 110 110 §180 6160 09/15/2022 17:43 QUAD GRAPHICS COLOMBIA SAS 787385 4504445436
127970  Recibo Verificado 1337 1337 5022 8022 09/16/2022 10:02 LOCERIA COLOMEIANA SA 790363 4504243392
127925  Recibo Verificada 13 13 200 200 09/16/2022 12:34 PROIMPO $45 788325 4504385130
128008 Recibo Verificado 3 3 50 50 05/16/2022 13:23 Ind. e Com. Cosmésticos Natura Ltds 790575 4504435742
127975  Recibo Verificado 145 145 5104 5104 05/16/2022 15:07 QUAD GRAPHICS COLOMBIA 5A5 787365 45044459486
127816 Recibo Verificado 1528 1528 301220 301220 05/16/2022 1513 Ind. & Com. Cosmésticas Natura Ltds 790378 4504358139
127977 Recibo Verificado 405 405 25584 25984 09/16/2022 15:45 QUAD GRAPHICS COLOMBIA SAS 787365 4504445486
127818 Recibo Verificado 1611 1611 149335 149335 09/16/2022 19:21 Ind. e Com. Cosmésticos Natura Ltds 790375 4504358161

Fuente: tomado de documentos de la empresa de cosméticos.

También dentro de las mejoras se entregd un manual del proceso estandarizados
(llustracion 21) donde se evidencia los pasos claves para el proceso de recibo de
mercancias y por el cual el equipo del almacén queda encargado de retroalimentar y
capacitar el personal operarito que interviene en el flujo del proceso y por ende nos ayude

a disminuir las novedades que estan afectando la confiabilidad del inventario.
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llustracion 21 Manual del proceso de recibo

1 Procedimientos durante el recibo de la
‘mercancia

21| Procedimientos durante el recibo de la
mercancia

INSTITUCION UNIVERSITARIA

PASCUAL BRAVO:

3] Disposicién de la mercancia en el Almacén|
Recibir producto terminado
Recibir Cajas sin Rtulos
Reimprimic Rétulos

41 Recibir producto terminado
Operario de recibo

51 Racibo a nivel de Pallet
Recibo de productos Estibodos

6/ Racibo a nivel de Caja
Recibo de 1 ASN con una o miltples
referencias

711 Recibo a nivel de Caja
Recibo de multi ASN

271 Recibo a nivel de Pallet

Recibir cajas sin Rétulos

www.pascualbravo.edu.co

Fuente: Elaboracion propia
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7 CONCLUSIONES

Basados en la experiencia de los procesos productivos y logisticos de un centro de
distribucion de productos cosméticos se pudieron evidenciar y analizar las diferentes
variables que estan generando afectacion en la confiabilidad del inventario a partir de una
nueva integracion, se evidencia por medio de las diferentes herramientas aprendidas en
ciclo complementario de la ingenieria, que existen algunos procesos irregulares que
afectan los inventarios, los cual da el punto de partida para intervenir los diferentes
procesos operativos y transaccionales y asi mismo generar las diferentes acciones
correctivas y oportunidades de mejora que benefician a todos los procesos que
intervienen en la administracién de los inventarios, generando una disminucién del 20%
en la conciliacion de los inventario y a su vez permitir una reduccion de los ajustes
operativos de un aproximado mensual de $ 127°764.362. Adicional las nuevas propuestas
entregadas a la junta directiva esperamos que los indicadores de gestién de los

inventarios continden evidenciando reduccién de las novedades.

Todas las organizaciones deben asegurar la buena administracion del inventario, la
efectiva rotacion de productos, materias primas e insumos, ya que nos compromete con

el cliente y la fabricacion de nuestros productos.

Es necesario utilizar diferentes herramientas para el andlisis e interpretacion de datos,
para que la informacion diaria nos ayuda a entender las irregularidades presentadas en

los procesos transaccionales del sistema.

Todas las empresas deben tener flujo constante de entradas y salidas de productos, ya
gue esto nos garantiza el seguimiento de todas las operaciones, si no se tiene existencia
de algun producto, se genera un incumplimiento al cliente y esto pone en riesgo la

relacion cliente —proveedor.

Como pieza importante de las empresas, el inventario representa significativamente

dinero invertido, por esta razon se le debe dar la importancia necesaria para su control,
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si esto no se controla, se puede incurrir en sobre stock o desabastecimiento, ademas

este inventario se deprecia, es decir con el pasar del tiempo pierde su valor.

En este caso la no conciliacion de inventario en los sistemas se debe reducir con las
herramientas y acciones tomadas con los procesos, monitoreando el comportamiento de
los procesos con mas novedades.
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9 ANEXOS

ANEXOS 1 ENTREVISTAS

Fuente: elaboracién propia
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Entrevistas a Operarios, Asistentes y Analistas de procesos en la empresa de

cosmeéticos.

Nombre: Fray Vanegas
Puesto: Asistente
llustracion 22 Fray Vanegas - Asistente

Fuente: Fray Vanegas

1. ¢Cuales son las funciones principales de un buen inventario?

Un buen inventario comienza en el momento que se controlan todas las entradas y

salidas fisicas y logicas en el sistema

2. ¢Cbomo serealiza una buena administracion de inventario?

Cuando se tiene control de todos los movimientos y transacciones en el sistema o

programa que se utilice

3. ¢Cuéles son los procesos que no tienen una buena conciliacién entre

los dos sistemas?

Son varios procesos, pero los que mas impacto presentan son los siguientes

Abastecimiento lineas de Picking
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Recibo de mercancia OC
Devoluciones a Proveedores
Anulaciones BOT/BOV (Devoluciones de mercancia)

Consumo interno

4. ¢Qué herramientas se utilizan para la administracion del inventario?

De las herramientas que utilizamos, se destacan el inventario ABC, ya que nos

permite identificar los mas importantes para tenerlos en cuenta

5. ¢Qué se seguimiento se realiza para disminuir las diferencias en los

inventarios?

Este reporte se ejecuta diariamente de manera automatica, toma un corte de las
existencias de los materiales en cada sistema y ejecuta una comparacion, al final
desde SAP

6. ¢Cudles son los procesos que representan mas ajustes en los

inventarios?

De todos los manos menos 16 procesos, se tiene identificado los que mas afectan
la confiabilidad del inventario son los siguientes:

Abastecimiento lineas de Picking

Devolucién proveedores

Anulaciones BOT
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7. ¢Qué es conciliacion?
La conciliacién de inventario consiste en el proceso de comprobar la precision de
los datos de inventario fisico y el registro contable de inventario que posee la

empresa

8. ¢Cudles son los procesos que tienen menos impacto en los ajustes de

inventario?
Se tienen varios procesos gque estan por encima del 2% de representaciéon en el

tema de ajustes, pero que a su vez son importantes y generan saldos de ajuste

9. ¢Cudles son los factores que se presentan en el momento de realizar
transacciones en las diferentes etapas del proceso?
Pueden ser varios factores, ya que podemos tener personal nuevo, que se
encuentran en proceso de formacién, los mismos errores del sistema, y demas.

10. ¢Cual es el motivo de ajustes que mas se presenta?

El motivo de mas ajustes de inventario durante todos los meses es de faltante
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Nombre: Rafael Pino
Puesto: Operario

llustracion 23 Rafael Pino - Operario Senior

Fuente: Rafael Pino

1. ¢ Cuales son las funciones principales de un buen inventario?

Garantizar las rotaciones, salidas y entradas de los materiales en los diferentes

procesos de la compafia.

2. ¢, Coémo se realiza una buena administracién de inventario?

En nuestro proceso lo administramos realizando revisiones periddicas para

identificar posibles diferencias entre las cantidades fisicas y logicas.

3. ¢ Cuales son los procesos que no tienen una buena conciliacion entre

los dos sistemas?

Abastecimiento lineas de Picking
Anulaciones BOT/BOV (Devoluciones de mercancia)
Devoluciones a Proveedores
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Recibo de mercancia

4. ;Qué herramientas se utilizan para la administracion del inventario?

De las herramientas que existen utilizamos varias, entre ellas el MRP, que nos

ayuda a tener una mejor planeacion dependiendo de la demanda proyectada

5. ¢ Qué se seguimiento se realiza para disminuir las diferencias en los

inventarios?

Se trata de ir solucionando las novedades de las referencias que se presentan a

diario,

6. ¢Cudles son los procesos que representan mas ajustes en los

inventarios?

De todos los procesos que interfieren en el manejo de cantidades en el sistema
tenemos 3 que son los que nos estan generando mas novedades en temas de
ajustes:

Abastecimiento lineas de Picking

Devolucién proveedores

Anulaciones BOT

7. ¢Qué es conciliacion?

Consiste en que la informacion fisica y l6gica tengan precisién y coincidan las

mismas cantidades, ya que esto es el registro contable

8. ¢Cuales son los procesos que tienen menos impacto en los ajustes

de inventario?
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De los 16 procesos que representan los movimientos con unidades los ultimos 5,

estan por encima del 3 % de todos los ajustes mensuales

9. ¢(Qué dificultades se presentan en el momento de realizar

transacciones en las diferentes etapas del proceso?
Se presentan varias variables que inciden en el manejo de materiales durante todas
las etapas del proceso, ya que pueden ser personas nuevas que estan aprendiendo,
y los detalles a tener en cuenta en cada movimiento enlazando los 2 sistemas.

10 ¢Cual es el motivo de ajustes que mas se presenta?
Tenemos 2 motivos principales en el tema de ajustes, el que mas se repite es el de

faltante de unidades

Nombre: Wilson Restrepo (Sin foto)
Puesto: Operario
1. ¢Cuales son las funciones principales de un buen inventario?
Las funciones principales de un buen inventario, es tener correctamente los datos
almacenados de las cantidades por referencia en respecto a unidades fisicas y

l6gicas

2. ¢(Como se realiza una buena administracion de inventario?
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Una buena administracion del inventario comienza realizando desde el inicio de las
operaciones las verificaciones correctas de lo procesado en todos los almacenes o

bodegas

3. ¢Cudles son los procesos que no tienen una buena conciliacién

entre los dos sistemas?

Los que més nos estan impactando la confiabilidad el inventario son:
Abastecimiento lineas de Picking

Recibo de mercancia OC

Devoluciones a Proveedores

Anulaciones BOT/BOV (Devoluciones de mercancia)

4. ¢Qué herramientas se utilizan parala administracion del inventario?

En los procesos tenemos varias herramientas para el inventario, entre esas el just
and time, que nos ayuda a disminuir errores en la cadena de suministro, logrando

los objetivos deseados

5. ¢Qué se seguimiento se realiza para disminuir las diferencias en los
inventarios?
Cada dia se realiza seguimiento con esto, diariamente se descarga la informacién

del sistema y se va trabajando para poder evacuar esas novedades.

6. ¢Cudles son los procesos que representan mas ajustes en los

inventarios?

De los procesos que manejamos se tiene identificado un diagrama Pareto que nos
muestra los que mas nos estan afectando los temas de ajustes:

Abastecimiento lineas de Picking
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Devolucién proveedores

Anulaciones BOT

7. ¢Qué es conciliacion?

Cuando se habla de la conciliaciébn en un inventario son los datos que posee la

empresa sobre las existencias deben coincidir con la mercaderia que realmente se

tiene en las bodegas.

8. ¢Cudles son los procesos que tienen menos impacto en los ajustes

de inventario?
De todos los procesos que tenemos, hay varios de ellos que no tienen mucha
incidencia sobre el costo y las unidades con respecto a los ajustes, pero igualmente

importantes para la mejora del proceso.

9. ¢Qué dificultades se presentan en el momento de realizar

transacciones en las diferentes etapas del proceso?
Aca podemos hablar de varios motivos, porque cuando revisamos detalladamente
nos damos cuenta que pueden ser varios los motivos que generan esto, entre esos
el personal en modo de aprendizaje

10. ¢Cual es el motivo de ajustes que mas se presenta?

Se tienen 2 motivos que argumentan el ajuste de los materiales, el que mas se repite

es el de faltante
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Nombre: Hernan Gonzalez
Puesto: Operario

llustracién 24 Herndn Gonzalez - Operario

Fuente: Hernan Gonzalez

1. ¢Cuédles son las funciones principales de un buen inventario?

Cuando hablamos de un inventario, las principales funciones de un inventario son
mantener el stokc de seguridad en el nivel 6ptimo cuando hablamos de producto
en proceso, cuando hablamos de producto terminado debemos tener coincidencia

en las unidades fisicas y en el sistema

2. ¢Como se realiza una buena administracion de inventario?

Desde cada operacién se debe garantizar la buena administracion de las cantidades
manipuladas de entrada y salida del sistema, y si esto se tiene controlado, se tiene

una buena administracion.

3. ¢Cudles son los procesos que no tienen una buena conciliacién entre

los dos sistemas?

Ya tenemos identificado los procesos que mas afectan los ajustes, esto por la
cantidad de dinero que representan, son:
Abastecimiento lineas de Picking
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Recibo de mercancia OC
Devoluciones a Proveedores

Anulaciones BOT/BOV (Devoluciones de mercancia)

4. ¢Qué herramientas se utilizan para la administracion del inventario?

Los modelos y técnicas de administracion de inventario se deben complementar con
el uso de métodos de valuacion de inventario y medidas de desempefio para

“alinear” continuamente nuestras decisiones y la operacion en si

5. ¢Qué se seguimiento se realiza para disminuir las diferencias en los

inventarios?

Este reporte se ejecuta diariamente de manera automatica, toma un corte de las

existencias de los materiales en cada sistema y ejecuta una comparacion

6. ¢Cudles son los procesos que representan mas ajustes en los

inventarios?

Dentro de todos los procesos, tenemos 3 identificados que estan afectando mucho
el tema de los ajustes

Abastecimiento lineas de Picking

Devolucién proveedores

Anulaciones BOT
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7. ¢Qué es conciliacion?

El termino conciliacion define la comparacion entre las cantidades fisicas y del
sistema, y en este caso hablamos de 2 sistemas que trabajan en la misma empresa

y las cantidades deben ser iguales

8. ¢Cudles son los procesos que tienen menos impacto en los ajustes de

inventario?

De Pareto donde se evidencian los ajustes por procesos, nos damos cuenta de los
gue no representan tanta importancia como los que afectan directamente el tema
de ajustes.

9. ¢Quédificultades se presentan en el momento de realizar transacciones

en las diferentes etapas del proceso?
En esta parte tenemos detectado varias variables que impiden el correcto
funcionamiento de los dos sistemas, ya que hay movimientos en uno que no lo tiene
el otro

10. ¢ Cuél es el motivo de ajustes que mas se presenta?

Tenemos claro que son 2 los motivos de ajustes, de los que mas de ven impactados,

el que mas se presenta cada mes es el de faltante

87



Nombre: Brahiam Iral

Puesto: Analista

llustracién 25 Brahiam Iral

Fuente: Brahiam Iral

1. ¢Cuédles son las funciones principales de un buen inventario?
Cuando hablamos de inventario en una empresa de cosméticos, hablamos de
muchas cantidades por manejar y la funcion principal es tener un buen desempefio
de cantidades fisicas y légicas.

2. ¢;CoOmo se realiza una buena administracion de inventario?
Haciendo el buen control de los movimientos y transacciones del sistema, y ojala
conociendo los productos fisicos para saber el donde se utilizan y asi darles ruta a

los inventarios.

3. ¢Cuéles son los procesos que no tienen una buena conciliacién entre

los dos sistemas?

Tenemos identificado los procesos que mas afectan los ajustes, estos son
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Abastecimiento lineas de Picking
Recibo de mercancia OC
Devoluciones a Proveedores

Anulaciones BOT/BOV (Devoluciones de mercancia)

4. ¢Qué herramientas se utilizan para la administracion del inventario?

Si, yo sé que existen varias herramientas como el justo a tiempo, el kanban y demas

gue nos ayudan a mitigar los impactos negativos en esto

5. ¢Qué se seguimiento se realiza para disminuir las diferencias en los

inventarios?

Este reporte se ejecuta diariamente de manera automatica, toma un corte de las

existencias de los materiales en cada sistema y ejecuta una comparacion

6. ¢Cudles son los procesos que representan mas ajustes en los

inventarios?
Hay conocimiento de 3 procesos identificados que estan afectando mucho el tema
de los ajustes
Abastecimiento lineas de Picking
Devolucién proveedores
Anulaciones BOT

7. ¢Qué es conciliaciéon?

La conciliacion consiste en la exactitud de datos entre lo logico y fisico
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8. ¢Cudles son los procesos que tienen menos impacto en los ajustes de

inventario?

De los 16 procesos que representan los movimientos con unidades los ultimos 5,

estan por encima del 3 % de todos los ajustes mensuales

9. ¢Qué dificultades se presentan en el momento de realizar

transacciones en las diferentes etapas del proceso?

Pueden ser varios factores, ya que podemos tener personal nuevo, que se

encuentran en proceso de formacioén, los mismos errores del sistema, y demas.

10 ¢ Cual es el motivo de ajustes que mas se presenta?

Los clasificamos en 2 variables, faltante y sobrante, y el que mas se genera es el

de faltante
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ANEXOS 2 Diapositivas Control de Inventario 1

| B mirocen s
| &) pascunt BRAVO,

REGLAS DE JUEGO

| +Evite discusiones en paralelo con el fin &%

de no distraer a los participantes.
Control del Inventario en | +Siéntase libre de hacer preguntas.
Zonas de Picking | *Sea cumplido con los horarios.

Fuente: Elaboracion propia

ANEXOS 3 Diapositivas Control de Inventario 3

i @IN!HYBUDII‘:‘E&NHIM Confenido 1 | ; @IN"IIUUDII‘:‘B{I!IHH!
Almacenamiento de productes en zona de Shipping.
L i S AREAS

1. Objetivos. ] ; WarsHouse y Shipping
2. Almacenamiento de productos en zonas . Reserva:

de P|(:-king ) . . . Ubicaciones en tode Ware
3. Manejo del inventaric en ubicacicnes del House.

activo. Las ubicaciones _de: Reserva
4. Pasos para un buen y optimo cambio de oesiantada en Shipping.

campafa. - Activo:

H - Ubicaciones solc en el drec

5. Cono%er las i}pnos de adlmacenamiento en Shioning Hona MAS, Zona

onas de pIC ng'. Express, Iona Ay Iono C).
6. Conocer el manejo adecuado del

inventario en las ubicaciones de picking. ubicaciones de Reserva son
7. Que debemos hacer para un éptimo a nivel de caja, mono

cambio de campanda.

! Las ubicaciones del active se
maneja por mone SKU. exceplo la
CWV.

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS 4 Diapositivas Control de Inventario 3

@mmmm Manejo del inventario en
ubicaciones del acftivo.

-En fedo sentido debemos evitar en redlizar fraslados fisicos, para los
picker esta prohibido los movimientos fisicos de una ubicacion a ofra asi
sean de la misma zona.

ZONAS AA. EE CC MM CA

-Tedo producte fallante debe serrepertado al
balanceader o per medic de la Tablet, estes asu
vez reporiaran la novedad al drea de Inventarios.

- Mo debemos usar cédigos gemelos de
Matura sin la outorizacién del personal
de Inventarios.

] e

Fuente: Elaboracion propia

Manejo del inventario en
ubicaciones del activo.

¥ PASCUAL BRAVO.
-Siempre debemos validar gue el producio que
seleccionomos coresponda a la ubicacion de origen, en
caso de usar la radio frecuencia debemos validar que el sku
que tensmes fisice si coresponda al seficlade en el sistema.

- Reconocer la calidad del producto antes de ingresarle en
la caja, si el producto no cumple con las especificaciones
adecuadas debe seringresada en los canasta de floor
damage.

Si la necesidad de picking no esta completa, el producto ne debe ser
retirado de la ubicacién hasta que nos informen que debemos hacer.

ANEXQOS 5 Diapositivas Control de Inventario 4

@mmwnm Pasos para un adecuado
cambio de campana.

Antes de realizar algin retiro de las estaciones debemes validar cual s
elinventaric que se encuentra légice vs lo gue tenemos fisico y en caso
de enconfrar novedad [ sobrante o faltante | se deben validar las
ubicacionsas espejo antes de presionar “enter”.

Después de extraer los productos de la
caja, debemos garantizar que la
informacién que lleva los rétulos coincida
con la referencia y cantfidad que
depositamos al interior de la caja.

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS 6 Abastecimiento Lineas De Picking 1
! @msmtannm Contenido

1. Proceso Cambio de Campafia.
2. Procesc de confeos preventivos.

ABASTECIMIENTO LiNEAS DE
PICKING

Fuente: Elaboracion propia

ANEXOS 7 Abastecimiento Lineas De Picking 2

| ©msccsiie, Conceptos Basicos | @sasivsiiis
°Abastecimiento Lineas De Picking

* Abastecimienio Lineas De Picking: Es | process de reclizor el refiro de
todes los productos de lo compafia posada, vy realizar &l surtido de los
nuevos productos de lo nueva comparia en todo el area de shipping v
reservos cdelontadas.

Cada Coordinador debe realizar
una reunién antes de comenzar el
Cambio de Caompafia paora
enfrega de materiales y detalles.

Froductos campafia finalizada Productos caompafia a iniciar

'
"i‘ﬁ 8'_#16 “
- /

El Coordinador debe enftregor o caoda
responsable de estacidn la documentacién
necesaric para reglizar un Combio de
Campofia exitoso

- Listode de Removes
-Lista de Within Station
- Rétules LPM

-RF.

- Cinta.

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS 8 Abastecimiento Lineas De Picking 3

|
! @ PASCUAL BRAVO

Informes
Generales
Abastecimiento
Lineas De
Picking

|
! @ PASCUAL BRAVO

Fuente: Elaboracion propia

Proceso Abastecimiento
Lineas De Picking

e  deber ejscutor  los
procedimientes  bdsicos del
Cambioc de Campafia:

-Removes.
- Station to Station.

- Within station.

ANEXOS 9 Abastecimiento Lineas De Picking 4

Proceso
Abastecimiento
Lineas De Picking

¢\ pascuaL BRAVO

Retarnar todos lo: hacia la mona

to para luegn hacer

Se deben realizar
movimientos fisicos y l6gicos
con la RF, de las estilbas muli
SKU realizadaos en los Remove,
hacia la zona destinada por
Reabastecimiento para luege
hacer el Reintegro.

Fuente: Elaboracion propia
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+ Loz piguead:

- Elresponsabie G k

i ({@pascuaL BRAVOD

Procedimientos para el abastecimiento lineas de
picking:

= entregard hojo de conteo pero 2N Ia cantidod de la referancia

e enfregard Noja con Io;

- 2= enfregard mapa de la estacidén con el sufix © para gue el picker valide y garantice e

cambio de la estacién

= & ol momento de gprobar hay un descuadre de inventaric significativo el picker deberd contar

da nuavs la referencia

= Cooo picker gepe firmar 1a noja 0e conTec ¥ i ©6j0 £ONfa0a gorantizando s unidgaes.

-&n 2 personas por eftacion

con el equipo que wa o trabojar en coda estacién

5 geben lienar Io informacién completa en los Dummy de las cajas [Referencia

Lote, Canfigad y

=sponzania]

n debe lenar la hoja para marear =1 falist de Remave



ANEXOS 10 Manual del proceso de recibo 1

i PASCUAL BRAVO. PASCUAL BRAVO.

Procedimientos durante el recibo de la mercancia

Procedimientos =La copia de la lista de empaque es sellada y firmada por el Operaric de Recibo

LA j durante el recibo de
gmwém la mercancia | =En caso de recibir producto que se encuentre averiado, se debe comunicar a

quien entrega al Transportador como constancia de la entrega del preducto.

DUNT'NUA d | Calidad quien realizara la revision del producto y determinara las acciones a
| tomar

= El Operario de Recibo, notifica la salida del proveedor al guarda de la porteria

quien realiza una inspeccién de seguridad de acuerdo a sus lineamientos.

—— AVON

Fuente: Elaboracién propia junto con los lideres de la empresa de cosméticos.

ANEXOS 11 Manual del proceso de recibo 2

; () PASCUAT BRAVO.

@ PASCUAL BRAVO.
Recibir producto terminado

Disposicic’)n dela = El operario encargado de recibo, abre las puertas del muelle para que el vehiculo
mercancia en el

omﬁwﬁm : o Almacén = La recepcion se puede realizar a nivel de caja o de pallet, teniendo en cuenta la

se ubique, recibe del trasportador los documentos de la mercancia y los ASNS

DUNT'NUA 4 Recibir producto terminado forma en que es cargado el carro desde el proveedor.
Recibir Cajas sin Rétulos
Reimprimir Rétulos

Aicalcia do Modelin

Fuente: Elaboracion propia junto con los lideres de la empresa de cosméticos.

ANEXOS 12 Manual del proceso de recibo 3

@ PASCUAL BRAVO,

INSTITUEIGN UNIVERSITARIA Reim I'II'nII’ ROTULOS
@PASCUM oA P Recibir cajas sin Rétulos

En caso de que una caja de las que se esté escaneado posea un rotulo que no

permite su lectura, se deben imprimir nuevamente, para esto se ingresa a sistema Cuando AVON recibe cajas sin rotulos, el operario de recibo informa a las areas de
de administracion del almacén con el ASN y se imprime las etiquetas Calidad y Planning con el fin de que se realicen las inspecciones y generen el ASN
correspondientes a las cajas que aun no han sido recibidas. con las referencias que llegaron

T B |

El operario de recibo indica al proveedor encargado del descargue, las cajas que
requieren de su rotulacién. Terminada la rotulacién se asigna el ASN al nimero de
muelle, para el recibo como se indica en Recibo de 1 ASN con una o mdltiples

referencias

e AN O N | s — AVON

Fuente: Elaboracion propia junto con los lideres de la empresa de cosméticos.
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ANEXOS 13 Manual del proceso de recibo 4

| @ sciaisiiis.
Recibo a nivel de Caja

= Una referencia puede encontrarse en mas de un ASN, para este tipo de recibo

= Cuando el transportador trae mas de un ASN para descargar, el operario ingresa

al mena de la radiofrecuencia por la opcién ASN MULTI y digita el nimero de
muelle.

= El operario de recibc se encarga de escanear el Dummy correspondiente a la

estiba y posterior se comienza con el escaneo caja a caja.

AV O

N

| @ mzssaraas.
Recibo a nivel de Pallet

Como los preductos llegan paletizados desde el proveedor, se requiere para el
descargue un Pallet Jack, el operario encargado de descargue lo realiza por la
opcién pallet y procede a escanear o digitar el nimero de cada pallet e ingresa el

ndmero de cajas que se encuentran sobre la estiba.

AVON

Fuente: Elaboracién propia junto con los lideres de la empresa de cosméticos.

ANEXOS 14 Manual del proceso de recibo 5

| @ mressarsas.
Recibo a nivel de Pallet

Se ingresa al mend para consultar el pallet que se acabd de escanear y se verifica
que el total de registros escaneados representen el nimero de cajas que hay
sobre la estiba, garantizando que |a informacién del sistema es acorde con el total

fisico. Se repite la operacion por cada pallet que se descargue del carro

i wsTiTucion uNERsiTARIA
H PASCUAL BRAVO.

Recibo a nivel de Caja

El operario de recibo se encarga de asignar mediante el sistema de administracion
del almacén el ASN al Muelle de recibo, verifica que el ASN que aparezca coincida
con el entregado por el transportador y procede a direccionar al personal de

descargue, quienes descargan y palletizan teniendo en cuenta las referencias y la
altura del pallet.

Cuando se ha validade que el ASN corresponde a los productos que se estan
descargando, se le asigna un numero de estiba “Dummy” y posteriormente el

escanea el total de las cajas (una a una) que se encuentran sobre la estiba.

Fuente: Elaboracion propia junto con los lideres de la empresa de cosméticos.
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ANEXOS 15 Revision de procesos

N

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS 16 Reunidn con lideres de proceso 1
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Fuente: Elaboracion propia

ANEXQOS 17 Andlisis de datos
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Fuente: Elaboracion propia

ANEXOS 18 Reunion con lideres de proceso 2

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS 19 Reunion con lideres de proceso 3
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Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS 20 Reunién con lideres de proceso 4
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Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS 21 Reunién con lideres de proceso 5

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS 22 Revision de procesos 2

Fuente: Elaboracion propia
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