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I. Resumen Ejecutivo

Con un mercado cada dia mas exigente, toda organizacion busca obtener ventajas sobre
su competencia, la implementacion de Sistemas de Planeacion de Recursos
Empresariales (ERP), se hace cada vez mas cotidiano en las empresas. Cada una de
estas, segln sean sus necesidades, contrata ha uno de los distintos proveedores que se

encuentran en el mercado, para dar soluciones a sus requerimientos.

La incorporacion de los ERP en las empresas, es un proceso de gran cuidado, ya que no
es algo que se realice de un dia para otro, requiere de un tiempo en que los Directivos
deben analizar las ventajas y desventajas que pudiera traer su implementaciéon a la

empresa.

La investigacion se desarrollard en una empresa de competencia mundial, en su
Departamento de Envase. Los objetivos a alcanzar buscan determinar cuales son los
cambios que debi6 o debe afrontar este departamento ante la implementacion de un
nuevo ERP (SAP).

Los objetivos de investigacion se centran en los cambios afrontados en los siguientes
temas: analizar el control interno del Departamento de Envase, su estructura
organizacional, ventajas y desventajas obtenidas por este departamento y los beneficios

logrados por el personal de éste.

Para alcanzar y determinar los objetivos propuestos se efectuaran entrevistas al personal
del Departamento de Envase, se realizara una visita a las dependencias de éste y se
solicitara informacion a las jefaturas del departamento, sobre los temas a analizar en esta

tesis (control interno, estructura organizacional, etc.).

Los resultados obtenidos de las distintas fuentes de informacion, se tabularan conforme a

los objetivos planteados.

El informe final, con las conclusiones de la investigacion realizada, se obtendra una vez
contrastados todos los resultados, derivados de los distintos medios de los cuales se

obtuvo informacion.
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Los cambios constantes y crecientes en el mercado hacen necesario que las empresas
adapten distintas medidas para no desaparecer, una de ellas es incorporar Techologias
de Informacién, que ayudaran a llevar a cabo sus procesos y actividades. Una de estas

Tl, son los Sistemas de Planeacién de Recursos Empresariales (ERP).

2.1. Sistema de Planeacion de Recursos Empresariales (ERP):

Es un sistema global de planificacion de los recursos y de gestion de la informaciéon que
de forma estructurada permite a las empresas evaluar, implementar y gestionar mas
facilmente su negocio. Las soluciones ERP se caracterizan por su modularidad,
integracion de la informacion (dato Unico), operatividad por multiples usuarios a la vez,
universalidad, estandarizacion e interfaces con otras aplicaciones. Son sistemas abiertos

y en la mayoria de los casos multiplataforma.*

2.2. SAP R/3.

SAP (Sistemas, Aplicaciones y Productos de Procesamientos de Datos) es en la
actualidad es el lider mundial en software de negocios en términos de volumen de ventas
e innovacién tecnolbégica, lo cual permite a sus clientes desarrollar sustanciales ventajas
competitivas dentro de sus ambitos de negocios, adaptandose a las necesidades
especificas de las empresas. Para soportar estas necesidades, SAP incluye un amplio
namero de funciones empresariales, dejando cabida a nuevas funcionalidades y mejoras,
y la posibilidad de adaptarse a los cambios de practicas de negocio. El sistema SAP R/3
va dirigido a la mayoria de las industrias: fabricacién, distribucién, industrias quimicas,
automovilisticas, sanidad, compafias eléctricas, petroleos, telecomunicaciones, etc.
(Hernandez, 1999:1)

Las aplicaciones o mddulos funcionales de SAP R/3 se dividen en tres grandes areas:
Financiera, Logistica y de Recursos Humanos que le permiten a la organizacion, lograr

una mejor integracion de sus recursos. Adicionalmente, SAP desarrolla activamente otros

! (Benvenuto, 2006)



componentes especiales que interacttan con los mddulos estdndar destinados a
determinados sectores empresariales. Estos componentes o0 paquetes se conocen como
soluciones industriales IS. Existe, ademas, un conjunto de modulos o componentes,
denominados CA o componentes validos para todas las aplicaciones, que se posicionan

entre las areas técnicas y funcionales del sistema.

Los principales mddulos del sistema R/3 incluyen cientos de procesos de negocio para

satisfacer las necesidades de las empresas en sus aplicaciones de gestién e informacion.

Las aplicaciones de R/3 funcionan de un modo integrado, de manera que existe una
conexion implicita entre los procesos logisticos y financieros, asi como los recursos
humanos. No obstante la cantidad de mdédulos y submdédulos funcionales dentro de las
grandes areas, estas aplicaciones funcionan igual de bien aunque se empleen de manera
independiente. Por ejemplo, hay empresas que deciden utilizar inicamente algunos de
los médulos de R/3. Frecuentemente se comienza con la implementacion de mddulos
financieros como la contabilidad general, cuentas por pagar, etc. Y posteriormente se va
parametrizando y usando otras partes del sistema. A menudo también muchas empresas,
especialmente de los sectores industriales y la distribucién, comienzan con los médulos
logisticos, como la gestién de aprovisionamiento, inventario, almacenes, compras, ventas,

etc.

El modulo de Contabilidad Financiera Fl se conecta directamente con todos los otros
médulos de SAP R/3. Todas las aplicaciones SAP proporcionan una respuesta al dia en
tiempo real y una integracion total. La puesta al dia o actualizaciones en tiempo real
consiste en que cuando se ingrese cualquier transaccion, todas las cuentas relevantes a
ésta se actualizaran de manera inmediata.
(http://200.14.84.223/apuntesudp/showDoc.php?id=1595&ramo=I1CC2610).

2.2.1. Definiciones de Conceptos Basicos de Seguridad en SAP R/3.

“Se analizaran algunos conceptos de seguridad que estan fuertemente relacionados entre

si, como son:

e Objeto.



e Campos.

e Valor.

e Grupo de Autorizacion.

e Autorizacion.

o Perfil.

e Registro Maestro de Usuarios.

e Transacciones.

A nivel general cada accién que ejecuta el usuario en SAP R/3 se conoce como
transaccion. SAP identifica a cada transaccién con un codigo Unico. Una transaccién
tipica es, por ejemplo, ingresar una factura, su cédigo en SAP es MRHR. Siguiendo este
ejemplo, cuando se ingresa una factura, por ser SAP un sistema que maneja una base de
datos Unica para todos sus modulos, que estan asociados a esta transaccion. Estas
tablas se conocen dentro de SAP como Objetos. Un objeto se puede descomponer en
partes o caracteristicas que lo definen, lo que en SAP se conocen como Campos. Un
campo podria ser una cuenta dentro del Libro Mayor, donde cada cuenta pasee un
namero Unico para identificarla, lo que corresponde al Valor que adquiere el campo
Numero de Cuenta, del objeto Libro Mayor. (Urra, 2000:48).

Todas las transacciones actllan sobre objetos, realizando tareas particulares. Un Pefrfil
permite al usuario acceder a una serie de transacciones, acorde a sus actividades. Por
esto, un perfil es un conjunto de facultades o autorizaciones sobre ciertos Objetos, que
permiten cumplir con las funciones de un cargo. Las autorizaciones determinan que
actividades se pueden ejecutar sobre los Objetos y sobre qué Campos de ellos,

definiendo para dichos campos, valores de acceso.

2.2.1.1. Objetos: En SAP pueden ser cualquier proceso de negocio o informacion
sobre la cual se puedan realizar acciones (usuarios, tablas, programas,
reportes, productos, cuentas contables, etc.). Un objeto es un sujeto y una

transaccion es una accion, que se realiza sobre el sujeto.

2.2.1.2. Campos: Como se da a entender de la explicacion de Objeto, los campos
son los atributos o caracteristicas que posee un Objeto, que definen con

que parte de él se pueden operar y que actividades se pueden realizar



2.2.1.3.

2.2.1.4.

2.2.15.

2.2.1.6.

(actualizar, crear, modificar, borrar, etc.). Un objeto puede tener hasta diez

campos que lo definan. (Urra, 2000:49).

Valores: Si un objeto puede ser comprobado con un sujeto y, a su vez, los
campos del sujeto son las partes que lo componen, los valores de los
campos serian sus adjetivos. Los valores permiten definir claramente el
campo de accion de los objetos. EI valor que contenga el campo
determinara que actividades el usuario estd autorizado a ejecutar con ese

objeto (ya sea visualizar, crear, modificar, borrar, liberar, etc.).

Grupo de Autorizacién: Corresponde a un campo presente en varios
objetos que posean el mismo valor para ese campo, limitando el acceso de
los usuarios solo a grupos de autorizacion especificos. Los grupos de
autorizacién son conjuntos de objetos (programas, tablas, materiales, etc.)
relacionados por un valor en comun, agrupados con el fin de restringir el
acceso a ellos. Del mismo modo, al no estar un objeto asignado a un

grupo, no esta protegido por este concepto.

Autorizaciones: Las autorizaciones se ligan a los objetos, y determinan a
gue campos Yy con que valores el usuario puede acceder a ellos. En otras
palabras, delimitan lo que el usuario pueda hacer sobre el objeto,
permitiendo separar las tareas que se pueden realizar sobre él, en distintas
personas, a fin de garantizar una correcta segregacion de perfiles,

manteniendo el esquema basico de control interno.

Perfiles: Corresponden a conjuntos de objetos y autorizaciones que deben
tener los usuarios para cumplir con las labores (transacciones) propias de
su cargo. (Urra, 2000:52).

Los perfiles se dividen en simples y compuestos:

2.2.1.6.1. Perfiles Simples: Son agrupaciones de objetos asociados a

autorizaciones, los que definen el acceso de los usuarios a objetos con

sus respectivos campos y valores.
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2.2.1.6.2. Perfiles Compuestos: Es una agrupacion de perfiles, que pueden ser

2.2.1.7.

2.2.1.8.

AN N N N N N RN

simples 0 compuestos. Se usan principalmente para reunir una serie de

perfiles que se relacionan entre si por sus funciones.

Registros Maestros de Usuarios: Los registros maestros de usuarios son
las tablas en donde se mantiene la informacion de los usuarios de la

empresa. En estos archivos se guardan, entre otros, los siguientes datos:

Nombre del usuario en el sistema (Username).
Nombre completo del usuario.

RUT.

Cargo

Area

Division

Perfiles asignados

Password codificada (no legible).

Fecha de ultimo ingreso al sistema.

Transacciones en SAP: Son acciones particulares que se ejecutan sobre
los objetos. Cada transaccion tiene asociado un codigo Unico que la
identifica. Se puede acceder a ella a través de dos formas: navegando por
los menues o ingresando directamente el cédigo de la transaccion. (Urra,
2000:58).

Navegar se refiere a los pasos que se deben dar, seleccionando menues,
hasta llegar a la pantalla que se desea, en cambio, la linea de comandos de
SAP (espacio en blanco en la parte superior izquierda de la pantalla) permite
ingresar el codigo de la transaccion llegando de inmediato a la pantalla

requerida.

Si se necesita saber que transaccién se esta ejecutando en un momento
determinado, se deben chequear a través del menu en Sistema>Status,
mostrando SAP una pantalla donde entre otros datos dice “Transaccion”, alli

aparece el cédigo de la transaccién en ejecucion en ese momento.
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Dentro de SAP hay definidas un poco méas de 12.000 transacciones, las que se
destinan a sus distintos modulos. Por lo general, las dos primeras letras del
nombre de una transaccién corresponden a las iniciales del médulo y

submaodulo a que pertenece la transaccion.

Las transacciones desarrollan distintas actividades sobre los objetos con los
que interactuan. El listado completo de ellas se encuentra en la tabla TSTC”.
(Hernandez, Roca, Andrev, Sierra, 1999:291)

2.2.2. Caracteristicas de Seguridad en SAP.

El objetivo en la implementacién de la seguridad en el sistema SAP es asegurar que tan
solo los usuarios autorizados tengan la posibilidad de acceder al sistema, y la vez, que
estos usuarios solamente puedan desarrollar las tareas requeridas para las funciones de
su trabajo especifico. La seguridad en la instalacion SAP depende fundamentalmente de
los dos factores:

e La habilidad de los usuarios de cambiar los programas SAP y la informacion sin
entrar a SAP. Por ejemplo, algunos programadores pueden ser capaces de utilizar
un editor de texto para cambiar los programas o utilidades de base de datos para

acceder o cambiar informacion.

¢ La habilidad de los usuarios para iniciar transacciones o para ejecutar cambios
desde el interior de SAP. (Urra, 2000:45)

Es crucial que los programas y la informacion SAP sean adecuadamente protegidos de
otras aplicaciones y utilidades. Esto se lleva a cabo utilizando las caracteristicas del

sistema operativo del computador central.
Una importante fuerza de control en R/3 es que la mayoria de los usuarios que ingresan

en estaciones o0 lugares de trabajo (Workstation) actlan como clientes del sistema

maestro, por lo general, los usuarios no ingresan a los servidores de aplicacién o de base

12



de datos. Esto reduce el riesgo de que ciertos usuarios puedan acceder a los programas

e informacioén SAP y/o dafarlos.

Para obtener acceso al sistema SAP, cada usuario debe poseer una divisibn en el
maestro del usuario. Este registro se constituye por dos o mas perfiles que determinan
los derechos de acceso al usuario. Los usuarios junto a sus grupos de valores de

autorizaciones asociadas se almacenan en SAP. (Urra, 2000:45)

2.2.3. Instalacion y configuracion del desarrollo de SAP

“Ademas de la preparacion y documentacion inicial del proyecto, ésta sera probablemente
la primera actividad en la implementacién técnica. Algunas tareas en la configuracion e

instalacion del sistema de desarrollo son:

¢ Instalacién de los componentes de red, hardware y software.

e Instalacion del software SAP R/3.

e Instalacion del SAP Front-end (SAPGUI) para el grupo técnico y funcional.

e Instalacion de la documentacién SAP online.

e Proteccidn de los super usuarios de SAP.

¢ Definicion de las autorizaciones y usuarios iniciales del sistema de desarrollo.

o Definicion y configuracién de impresoras.

¢ Definicion e implantacion de la estrategia para las copias de seguridad del sistema
de desarrollo”. (Hernandez, 2000:802)

2.2.4. Soporte SAP

El soporte de sistemas R/3, consiste en resolver todos los problemas y cuestiones que
surgen durante el funcionamiento de los sistemas SAP. El soporte de los usuarios y a los
sistemas SAP es una de las actividades principales durante y después de la entrada en

productivo.
Si el soporte no se proporciona de una manera eficiente y puntual, los usuarios no podran

realizar sus trabajos segun lo esperado, los sistemas no seran estables, muchas

preguntas quedaran sin contestar y muchas aplicaciones y asuntos técnicos quedaran sin

13



resolver. Esto puede afectar gravemente a las operaciones del negocio. (Hernandez,
1999:254)

Una vez que el sistema ha sido entregado e instalado, existe un periodo de garantia
durante el cual el proveedor es responsable del mantenimiento. Después de ese tiempo,

el comprador tiene la opcion de obtener el mantenimiento de varias fuentes.

2.2.4.1. Del Proveedor: este proporciona los servicios de mantenimiento.

2.2.4.2. Por Terceros: se puede obtener servicio de mantenimiento por medio de

compafias especializadas. (James, 1992:914)

2.2.5. Plan Organizacional en SAP:

“Un plan organizacional es un conjunto de informacién que describe la estructura
organizativa y el ambiente funcional de la compafiia; éste debe contar con los elementos
denominados objetos predefinidos del sistema SAP R/3, los cuales se mencionan a

continuacion:

2.25.1. Unidad Organizacional: representa un departamento o unidad de la
compafiia. Ejemplo: Departamento de Ventas, Departamento de Finanzas.

2.2.5.2. Trabajo: es la clasificacién que recibe la funcion que se realizara en una
unidad organizacional. Ejemplo: gerente de ventas, analista de cuentas por

cobrar.

2.2.5.3. Posicidn: representa una asignacion especifica a los empleados de una

unidad organizacional y que sera ocupada por una persona (empleado).

2.2.5.4. Tareas: descripcion de las actividades que debe realizar cada posicion
dentro de la unidad organizacional. Ejemplo: crear pedido, aprobar venta,
registrar asiento contable”.

(http://www.pc-news.com/imprimir.asp?ida=1448).

14



2.2.6. Sistema de impresion de SAP

SAP proporciona su propio sistema de spooling y de impresion dentro de la aplicacion
para habilitar una interfaz uniforme para todas las funciones de impresion,
independientemente del hardware de las plataformas que soportan, los dispositivos de
impresion y los servicios de la aplicacion. Esta es una de las caracteristicas de la
arquitectura abierta cliente/servidor del sistema R/3.

Las funciones de impresién estan intimamente asociadas con y soportadas por los

procesos de trabajo del spool ademas de por el spool del sistema operativo.

La impresién en SAP se consigue utilizando el sistema de spool de SAP. El sistema de
spool de SAP esta a cargo del manejo de todas las peticiones de impresién, ademas de

gestionar la salida para otros componentes de R/3. (Hernandez, 2000:625 y 626)

2.2.7. Formacioén del Personal en SAP

“El objetivo de este paquete de trabajo es formar a los usuarios en el manejo de las
aplicaciones de negocio de R/3 que utilizaran en el futuro. EIl fin perseguido es evitar
problemas relacionados con conocimiento o con las habilidades necesarias para realizar
el trabajo. Esta formacion deberd proporcionar una base conceptual y operativa: los
usuarios no solo deben conocer como llevar a cabo sus tareas, también deberan entender

los procesos”. (Hernandez, 1999:99)

La formacion es un proceso simultaneo de aprendizaje y ensefianza, un proceso de

intercambio de conocimientos.
La formacion es un tema de implementacion muy importante en cada uno de los

proyectos SAP y, como tal, requiere no solo un esfuerzo y un presupuesto, sino una
estrategia global. (Herndndez, 1999:148)
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2.2.8. Usuarios (roles) en SAP

Los usuarios del sistema SAP R/3 se definen internamente dentro del propio sistema R/3.

Los usuarios (roles) del sistema pueden ser los siguientes:

2.2.8.1.

2.2.8.2.

Usuarios finales: son los usuarios de las aplicaciones de negocio. Son los
encargados de introducir la informacién en el sistema y obtener resultados
gue ayudaran en el proceso de toma de decisiones. Los usuarios finales
suelen tener una visién parcial pero muy importante del negocio y, en
ocasiones, son los que conocen los detalles mas especificos de algunos de
los procesos de negocio. Por este motivo, los usuarios finales pueden
enviar informacién a los super usuarios del negocio durante la fase de

implementacion.

Super Usuarios del negocio: conocidos frecuentemente como usuarios
clave. Se trata de un grupo de usuarios expertos con un conocimiento
profundo del negocio. Este grupo suele ser el conductor de todo el
proyecto SAP R/3 y estard formado por personas que pueden tomar
decisiones rapidas. Normalmente, suelen pertenecer al comité de direccion
del proyecto, y signan un director o jefe de proyecto para cada una de las
areas de negocio en las que esta basada la implementacién. (Hernandez,
1999:99)

2.2.9. Carga de Datos a SAP

“Esta area de actividad forma parte del plan de “preparacion para la entrada en

productivo”. Deberia realizarse con una elevada coordinacion entre equipos funcionales

y técnicos. Algunas de las tareas que se precisa realizar son las siguientes:

e Transferir datos y objetos desde el sistema de desarrollo.

e (Carga de datos maestros heredados o de otras aplicaciones externas.

e Implementar y comprobar las interfases periddicas con otras aplicaciones.

e |ntroducir manualmente de los datos e informaciones necesarias.

e Comprobar la consistencia de los datos introducidos”. (Hernandez, 2000:809)
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2.3. Modulo de andlisis de paros (SAM) (Stoppage Analysis Module).

Sistema de aplicacion cliente/servidor, con una captura de datos de manera muy eficiente,
a través, de los operadores de linea de produccion, es util para el seguimiento en linea de
los hechos.

Es un modo rapido de entrada de datos que proporciona un procedimiento simplificado,

para la rapida entrada de grandes volumenes de datos de paro.

Las principales caracteristicas de esta Tecnologia de Informacién son:
» De aplicacion cliente/servidor.
» Para su funcionamiento, es necesario una base de datos SQL Server (es la Unica
plataforma de base de datos que tiene caracteristicas especificas relacionadas
con interfaces).

> La informacion debe ser introducida manualmente.

La siguiente informacién puede ser registrada en SAM:
» Paros
» Produccion periédica
» Produccion Final. (Bacchetta, 2005)

2.4. Implementacién de un ERP

La implementacion del sistema ERP, muchas veces, es el proyecto de tecnologia mas
grande y trascendente jamas implementado en la organizacién, por tanto se traduce para
la organizacién en un proceso largo y complejo que involucra, ademas del redisefio de los
procesos del negocio, un indispensable acoplamiento entre el sistema de informacién y la
organizacion y viceversa.

Una organizacion que pueda usar una bien estructurada y definida metodologia para la
implementacion de un sistema de ERP, progresando desde la etapa de seleccion hasta la
etapa de operacion, puede reducir el grado de riesgo y mejorar la probabilidad de que

dicha implementacion sea un éxito. (Diaz, Gonzéles, Ruiz, 1992).
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2.5.

Proceso de implementacion del ERP.

2.5.1. Control Interno:

“El control interno es un proceso efectuado por el directorio de una entidad, la gerencia y

otros miembros del personal, disefiado para entregar una seguridad razonable respecto al

logro de objetivos en las siguientes categorias:

Confiabilidad de la informacion financiera,

Efectividad y eficiencia de las operaciones, y

Cumplimiento de leyes y regulaciones.

El control interno comprende los siguientes cinco componentes interrelacionados.

25.1.1.

25.1.2.

25.1.3.

25.1.4.

2.5.1.5.

El Ambiente de Control refleja el estilo de una organizacion e influye en la
conciencia de control de los miembros de la organizacion. Es la base de todos
los otros componentes del control interno, entregando disciplina y estructura.

La Evaluacion de Riesgo es la identificacion y andlisis que hace una entidad de
los riesgos relevantes para lograr sus objetivos, estableciendo las bases para

determinar como se deben administrar los riesgos.

Las Actividades de Control son las politicas y procedimientos que ayudan a

asegurar que se estén ejecutando las directrices de la Administracion.

La Informacion y Comunicacion son la identificacién, captura e intercambio de
informacion de una manera y en un marco de tiempo que permitan a las

personas llevar a cabo sus responsabilidades.
El monitoreo es un proceso que permite evaluar la calidad de la gestién del

control interno a lo largo del tiempo”.

(http://www.ayudacontador.cl/ayudacontador/boletines/NAGA%2044seccion3d)
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2.6.

2.7.

Controles Generales Organizativos.

2.6.1. Politicas: deberan servir de base para la planificacién, control y evaluacion por

la Direccion de las actividades del Departamento de Informética.

2.6.2. Planificacion:

2.6.2.1.

2.6.2.2.

2.6.2.3.

2.6.2.4.

Plan estratégico de Informacién, realizado por los 6rganos de la Alta
Direccién de la Empresa donde se definen los procesos corporativos y se
considera el uso de las tecnologias de informacion asi como las

amenazas y oportunidades de su uso o de su ausencia.

Plan Informatico, realizado por el departamento de Informética, determina
los caminos precisos para cubrir las necesidades de la Empresa

plasmandolas en proyectos informaticos.

Plan general de Seguridad (fisica y logica), que garantice la
confidencialidad, integridad y disponibilidad de la informacion.

Plan de emergencia ante desastres, que garantice la disponibilidad de los

sistemas ante eventos.

Controles en aplicaciones

Cada aplicacion debe llevar controles incorporados para garantizar la entrada,

actualizacion, validez y mantenimientos completos y exactos de los datos. Los temas

mas importantes en el control de los datos son:

2.7.1. Control de entrada de datos: procedimientos de conversion y de entrada,

validacién y correccion de datos.
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2.7.2. Controles de tratamientos de datos para asegurar que no se dan de alta,
modifican o borran los datos no autorizados para garantizar la integridad de los

mismos mediante procesos no autorizados.

2.7.3. Controles de salidas de datos: sobre el cuadre y reconciliacion de salidas,
procedimientos de distribucién de salidas, de gestion de errores en las salidas,
etc.

2.8. Mejoramiento Continuo

Son las labores que se efectian durante la vida util del proyecto o mientras tienen
vigencia las diferentes politicas. Todos los elementos del sistema deben ser mejorados
continuamente, por los mismos participantes.

Generalmente el mejoramiento continuo da como resultado cambios pequefios, en pro del
perfeccionamiento del actual esquema. (Bravo, 1998:353)

2.9. Reingenieria de Procesos

Gira en torno a la tecnologia de informacion y al cambio continuo. Es el constante

refinamiento de las necesidades de cambio de una organizacién. (Thomas, Curran)

2.10. Actualizaciones (cambio de version).

Corresponde a nuevas versiones del ERP que hayan salido al mercado y la organizacion

toma la decisién de incorporarlas y realizar la actualizacion del sistema.
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lIl. PROBLEMA DE INVESTIGACION

Con los continuos cambios y con un mercado cada dia mas exigente, nacio la necesidad
de obtener informacion al instante y de calidad, por ello las empresas han tomado la
decision de implementar ERP y adecuarlos al desarrollo 6ptimo y eficiente de las
operaciones, de los recursos y de las distintas actividades desarrolladas por la empresa.
(“Se entiende por ERP a un sistema integrado que facilita el flujo de informacion entre los

usuarios”).

Por ello se hace necesario que en la planificacion, ejecucion e implementaciéon del ERP,
se tome en cuenta la necesidad de una capacitacion, supervision y una orientacion del
personal, para que éstos se sientan parte del proceso que esta ocurriendo en la empresa.
Las personas pasan a ser una parte esencial en la implementacion del ERP.

En el mundo de los negocios de hoy se hace casi indispensable para las empresas la
implementacién de Sistemas de Planeacion de Recursos Empresariales.

Con la realizacion de esta tesis se analizaran los cambios de procedimientos llevados a
cabo en el Departamento de Envase, de una organizacién de competencia mundial, que
implementé un ERP (cambio de FMS a SAP). La recoleccién de informacion se realizara
a través de entrevistas, revisiéon de documentos y observacion directa de las operaciones
y actividades desarrolladas en el departamento. EIl periodo de evaluacién comprende

desde su implementacién hasta julio del 2008.
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IV. PREGUNTAS DE INVESTIGACION

2.1. Pregunta General

2.1.1. ¢Cuales son los cambios y procedimientos que debe afrontar el Departamento

de Envase de una organizacion de competencia mundial al implementar un

nuevo ERP, ya sea a nivel de las personas, actividades y control interno?

2.2.  Preguntas Especificas

2.1.1.

2.1.2.

2.1.3.

2.1.4.

2.1.5.

2.1.6.

¢, Cudles son las funciones y responsabilidades que adquiere el Control
Interno del Departamento de Envase?

¢,Cambios en la Estructura Organizacional del Departamento de Envase

ante la implementacion del nuevo ERP?

¢, Qué rol toman los empleados del Departamento de Envase en la
implementacién, ejecucién y obtencion de resultados del nuevo ERP

incorporado?
¢, Cuales son las ventajas y desventajas que obtiene el Departamento de
Envase en la implementacién, desarrollo y obtencion de resultados del

nuevo ERP incorporado?

¢ Qué beneficios obtienen los empleados del Departamento de Envase al

participar activamente en el desarrollo del nuevo ERP implementado?

¢ Existencia de otra Tecnologia de Informacion dentro del Departamento

de Envase y su conexion con el SCl y el nuevo ERP?
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3.1.

3.2.

V. OBJETIVOS DE INVESTIGACION:

Objetivo General

3.1.1. Analizar los cambios de procedimientos afrontados por el Departamento de

Envase en la implementacién del nuevo ERP, ya sea a nivel de las personas,

actividades y su control interno.

Objetivos Especificos

3.1.1.

3.1.2.

3.1.3.

3.1.4.

3.1.5.

Explicar las funciones y responsabilidades, que afectan al sistema de
Control Interno (SCI) del Departamento de Envase, ante la implementacion
del nuevo ERP.

Definir la Estructura Organizacional del Departamento de Envase ante la

implementacién del nuevo ERP.

Precisar el Rol tomado por los empleados del Departamento de Envase en
la implementacion, desarrollo y obtencién de resultados del nuevo ERP

incorporado.
Establecer las Ventajas y desventajas obtenidas por el Departamento de
Envase en la implementacion, desarrollo y obtencidon de resultados del

nuevo ERP incorporado.

Investigar la existencia de otra Tecnologia de Informacién y su conexion
con el SCly el nuevo ERP.
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VI. METODOLOGIA

El proyecto de tesis se desarrolla mediante un enfoque Cualitativo, a través de técnicas
cualitativas y cuantitativas, en las siguientes etapas.

Debido a lo extenso de analizar la organizacién, solo se realizara un estudio sobre un

departamento en particular (Departamento de Envase).

Etapa 1: Recoleccion de Informacion

En ésta etapa se seleccionard la informacidbn que permita entender y conocer los
antecedentes existentes sobre los Sistemas de Planeacién de Recursos Empresariales
mediante los siguientes medios:

v' Busqueda de Informacioén en Internet sobre el tema en estudio.

v Investigacién de Informacién en Textos y Articulos sobre el tema en andlisis.

v' Bulsqueda y recopilacion de Informacion en Asignaturas de la Carrera de Auditoria de
la Universidad de Valparaiso.

e Auditoria de sistemas de Informacion (Docente: Leoncio Urra)
¢ Administracién de Operaciones (Docente: Ivan Cubillos)

e Auditoria | (Docente: Pedro Amador)

v" Revision y andlisis de la documentacion obtenida en la Recopilacion.

Etapa 2: Sistematizacion de Informacion.

La informacién se ordenara en base a:

v' Sistema de Planeacion de Recursos Empresariales (ERP).
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v' Los aspectos que involucra la implementacion de un ERP (SAP), para una

organizacion en su Departamento de Envase.

v' Los Cambios que debe afrontar una organizacién en su Departamento de Envase,
al implementar un ERP (SAP).

En consideracién con el Control Interno del Departamento de Envase.

o Conforme a la Estructura Organizacional del Departamento de Envase.

o De acuerdo a las Actividades y Procesos desarrollados en el Departamento de

Envase.

e Respecto al personal del Departamento de Envase.

Compatibilidad con otra Tl usada por el Departamento de Envase.

Etapa 3: Analisis de Informacién

El andlisis de informacién se realizara conforme a los aspectos que involucra la

implementacién de un ERP (SAP).

¢ Revisar la informacion, con miras a tomar conocimiento de los cambios que

pudiera sufrir una organizacion ante la implementacion de un ERP (SAP).

Etapa 4: Aplicacion de las Técnicas de Recogida de Datos.

El camino de investigacion que se llevara a cabo en esta etapa es la siguiente:

e Entrevista

Contacto inicial: se conversara preliminarmente con los entrevistados para pactar una

reunion con ellos y para mencionarles el tema a tratar en la entrevista.
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Entrevista en profundidad: Se entrevistara a las siguientes personas: ex jefe, Analista de
Procesos y ex Apoyo Logistico, del Departamento de Envase.

Los temas a tratar con estos entrevistados seran en relacién a la implementacion del
nuevo ERP (SAP R/3):

En consideracién con el Control Interno del Departamento de Envase.

o Conforme a la Estructura Organizacional del Departamento de Envase.

¢ De acuerdo a las Actividades y Procesos desarrollados en el Departamento de

Envase.

e Ventajas y desventajas que se obtuvieron, obtienen u obtendran para el
departamento de Envase.

e Compatibilidad con otra Tecnologia de Informaciéon, usada por el

Departamento de Envase y su conexion con el SCI.

Respecto al personal del Departamento de Envase, se efectuaran entrevistas, a los

usuarios del sistema SAP R/3.

Los temas a tratar con estos entrevistados seran en relacion con la implementacion del
nuevo ERP (SAP):

¢ Beneficios que han conseguido al participar activamente.

e Funciones y Responsabilidades.

e Capacitaciones y Perfeccionamiento.

Transcripcion: todas las entrevistas se transcribirdn en su totalidad, sin omitir ninguna

frase o palabra.
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Revision por parte del entrevistado: toda la informacién obtenida en las entrevistas se
volveran a conversar, con cada uno de los entrevistados, para que las verifiquen y

otorguen la aprobacion de ella.

Informe Final de la Entrevista: con los pasos antes mencionados se podran obtener los

informes finales de las entrevistas realizadas.
e Analisis de Documentos
Se solicitara a la jefatura del Departamento de Envase la posibilidad de que se
proporcione el organigrama, la descripcion de cargos, los niveles, las operaciones y
actividades desarrolladas dentro de éste.

e Observacion Directa

También se solicitara una visita a las instalaciones para observar cuales son los

procesos y actividades desarrolladas en la actualidad en el Departamento de Envase.

Etapa 5: Credibilidad, Confirmabilidad, Fiabilidad y Transferibilidad.

e Credibilidad

Se efectuara un analisis de las entrevistas, se transcribirAn para luego volver a
reunirse con los entrevistados y obtener su aprobacion o para realizar algin cambio a

la entrevista final a presentar.

e Confirmabilidad

Se realizara un proceso de comparacién y analisis entre las entrevistas efectuadas,
los datos obtenidos de la observacion y la experiencia de haber participado en la

implementacion del ERP (SAP), para luego obtener la informacion que se exhibir4 en

esta tesis.

27



e Fiabilidad

La investigacion sera realizada por un alumno tesista, de la carrera de Auditoria de la

Universidad de Valparaiso, en la cual se entregaran datos reales, obtenidos

directamente de las personas involucradas en la implementacion del nuevo ERP

(SAP), en el Departamento de Envase, de una Organizacion de competencia Mundial.

e Transferibilidad

Se describira cada una de las situaciones, de forma especifica y en su conjunto,

tomando en cuenta el efecto que produjeron o podrian producir, al Departamento de

Envase o al personal de éste.

Etapa 6: Tabulacion de Resultados.

Con informacion obtenida durante todo el proceso de investigacion y con los antecedentes

que se obtendran de las entrevistas y la visita a las dependencias del Departamento de

Envase, los resultados se tabularan de acuerdo a lo siguiente:

CATEGORIAS

SCI del Departamento de Envase.

Estructura Organizacional del

Departamento de Envase.

Ventajas y Desventajas obtenidas por el

Departamento de Envase.

Personal del Departamento de Envase.

Compatibilidad del nuevo ERP, con otra

Tecnologia de Informacion.

SUBCATEGORIAS

v" Funciones y Responsabilidades.

v' Conexion con el nuevo ERP.

v Creacibn o modificacion de
Cargos.

¥v" Funciones y Responsabilidades

v' Costos

v" Toma de Decisiones.

v’ Estaciones de Trabajo.

v" Funciones y Responsabilidades

v Perfeccionamiento.

v Conexién con el nuevo ERP.

v Conexién con el SCI.
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Etapa 7: Anélisis de Resultados.

El analisis de los resultados de la investigacion se examinara conforme a lo siguiente:

¢ Con las entrevistas efectuadas, se presentaran los resultados por categorias, ellas
nos proporcionardn una visibn concreta, con datos fehacientes, de lo que
realmente ocurrié u ocurrira en el Departamento ante la implementacion del nuevo
ERP (SAP R/3).

e Con la documentacion recabada y proporcionada por el departamento se podra
analizar en profundidad, contrastando lo obtenido en las entrevistas, la
observacién de actividades y la experiencia personal.

Etapa 8: Discusion de Resultados.

Todos los resultados obtenidos en el proceso de recopilacion de informacién, se

compararan con la teoria que fundamenta el problema de investigacion.

Etapa 9: Conclusiones.

Con toda la documentacion obtenida de las entrevistas, de la visita a las instalaciones del
Departamento y la experiencia personal, se podra concluir respecto al objetivo general y

especifico y al planteamiento del problema de investigacion.
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VIIl. Analisis y Discusion de Resultados

Con las Entrevistas realizadas, la visita a las Instalaciones de la Empresa, en su
Departamento de Envase y la documentacién recabada, se comenzara el analisis de

estas, para llegar a las conclusiones finales de la indagacién realizada.

1. Conexién entre el Sistema de Control Interno (SCI) y SAP R/3.

Con la implementacién de SAP R/3 en la empresa y con ello en su Departamento de
Envase, se desarrollaron y realizaron bastantes cambios, uno de los mas trascendentes

fue y es sobre el Sistema de Control Interno (SCI).

La conexion del SCI y SAP R/3, paso a ser unos de los puntos mas importantes en la
implementacion, desarrollo, actualizacion y monitoreo de esta Tecnologia de Informacion,
del primero dependia el éxito de la Implementacién de SAP R/3. El logro de los objetivos
planteados como Departamento y como Empresa, ante este gran desafio, necesitaban de
una seguridad razonable, de que los distintos cambios, no afectarian mayormente, en el
adecuado funcionamiento de las actividades y operaciones desarrolladas dentro del

Departamento.

SAP R/3, esta en constantes cambios, en los cuales el SCI, tiene bastante trascendencia,
de él depende que se lleven a cabo todos los controles asociados al nuevo ERP, el
funcionamiento 6ptimo de esta Tecnologia de Informacion, es de tal relevancia, que
dentro del Departamento, se han preocupado hasta de los minimos detalles, ya sea al
capacitar a los usuarios (que en un comienzo no fue la 6ptima, pero con el tiempo y la
experiencia que han adquirido los usuarios, el ERP cada dia es mas solvente), como en
seguridad de la informacién y dejar en claro las funciones de cada usuario del Sistema.

(Ver Anexo N° 1, Entrevistas y Visita a las Instalaciones).

Dentro del Departamento de Envase existe un Super usuario de SAP R/3, capacitado
durante tres meses en Santiago de Chile, su capacitacion se baso mayoritariamente en
Produccion y en conocimientos que lo ayudaran para guiar la Implementacién, Desarrollo,
Actualizacion y Monitoreo del nuevo ERP. Este Super usuario es el ex Apoyo Logistico
del Departamento, dentro de las responsabilidades més importantes, estuvo la seleccién y

capacitacion de los usuarios del Sistema, llevar a cabo las actividades necesarias para el

31



éxito de SAP R/3 y ante cualquier inconveniente en SAP R/3, avisar a sus superiores

(levantamiento de un requerimiento). (Ver Anexo N° 1. Entrevista al Ex Apoyo Logistico).

La Estructura y Disciplina aportada por el SCI, desde los operarios del Departamento de
Envase hasta las Jefaturas de éste, seran la clave para administrar y gestionar de manera
optima los riesgos a los que sea vea afectado el nuevo ERP, SAP R/3. La modificacion,
mejoramiento y creacion de planes, politicas y procedimientos, que ayuden a la
consecucion de los objetivos, ya sean estos de informacion, operativos o legales, seran el
punto de partida para el éxito de la implementacién, desarrollo, actualizacién y monitoreo
del nuevo ERP.

La actualizacién, mejora y modificacién del SCI, recae sobre todos los empleados de la
empresa Yy en este caso en especial en los del Departamento de Envase, desde el Jefe

hasta los empleados transitorios y mas aun en los usuarios del nuevo ERP, SAP R/3.

La Informacion y Comunicacién entre los usuarios del sistema SAP R/3, en donde el dato
ingresado es unico y el sistema puede ser operado por multiples usuarios a la vez, es de
relevancia, debido a la cadena que se crea en donde todos necesitan de todos, las
funciones y responsabilidades de cada uno de ellos estan conectadas entre si, los
usuarios iniciales del sistema (Apoyos SAP), son fundamentales en la cadena de

informacion, ya que son ellos los que ingresan la primera informacion al sistema.

Siempre el Monitoreo de la actividades desarrolladas dentro del sistema SAP R/3, juega
un rol fundamental, verificando si los controles estan funcionando adecuadamente o
requieren de una actualizacibn o modificacién, como el sistema es manipulado por
personas, los errores, inconvenientes o fallas en él, nunca estan en un 100%

minimizados.

2. Los Usuarios del nuevo ERP, la Estructura Organizacional del Departamento de
Envase, SAM v SAP R/3.

Las modificaciones en la Estructura Organizacional del Departamento de Envase, debido
a la implementacién, desarrollo, actualizacion y monitoreo de SAP R/3, fueron y son

consideradas un aporte indispensable para el logro de objetivos dentro del Departamento,

32



las nuevas actividades que demandaba este nuevo ERP, requirieron la creacion de
nuevos cargos, con funciones y responsabilidades necesarias para el funcionamiento de
SAP R/3.

Los empleados elegidos para ocupar los respectivos cargos creados o modificados,
fueron capacitados por el Super usuario del sistema SAP R/3 (Carlos Escobedo Ramirez),
pasando a ser usuarios del nuevo ERP, los cuales concuerdan que la capacitacion no fue
la 6ptima, el ser pilotos a nivel sudamericano, exigia un conocimiento y experticia del uso
del computador y del nuevo sistema, que no se adquiri6 y no estuvo acorde a las
necesidades que requeria la implementacion del nuevo ERP, SAP R/3. (Ver Estructura

Organizacional en el Anexo N° 2) (Ver Anexo N° 1. Entrevista al Apoyo SAP).

Los usuarios del sistema SAP R/3, en el Departamento de Envase son: el Jefe de
Departamento, el Apoyo Logistico, el Analista de Procesos, el Apoyo SAP y el Encargado
PSA. Cada uno de ellos tiene definidas y especificadas sus funciones vy
responsabilidades, dentro del Departamento y el ERP. (Ver Anexo N° 2 Estructura
Organizacional).

Las funcionalidades dentro del sistema SAP R/3, estan conforme al cargo y respecto a los
perfiles asignados a cada usuario del sistema, solo contemplan las transacciones
correspondientes a los requerimientos de sus actividades (Segregacion de Funciones),
cada una de las transacciones del ERP, usadas por el personal del Departamento, tienen
sus respectivos instructivos (procedimientos), a los que ante cualquier duda se puede

acudir a ellos. (Ver Anexo N° 4, Transacciones mas usadas de SAP R/3).

Los empleados (operarios) que participaron activamente de la implementacion, Desarrollo,
Actualizacion y Monitoreo, han obtenido varios beneficios, entre los cuales se encuentran,
el conocimiento, manejo y funcionalidades de un computador, escalar dentro de la
estructura organizacional del Departamento y de la Empresa. El manejo basico de una
Tecnologia de Informacion como es SAP R/3, que es considerada por los usuarios una
alternativa de empleo en un futuro ante cualquier inconveniente (despido del trabajador).

(Ver Anexo N° 2, Entrevista al Apoyo SAP y al Ex Apoyo Logistico).
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3. Las ventajas y desventajas de la Implementacion, Desarrollo, Actualizacién y Monitoreo

de SAP R/3, en el Departamento de Envase.

La implementacion del nuevo ERP, trajo con él, distintos cambios que afectaron de
distinta manera el andar normal de las actividades, operaciones, funciones vy

responsabilidades, llevadas a cabo dentro del departamento.

Las ventajas de mayor consideracion:

e Informacion al Instante: dentro del Departamento de Envase, la Produccién y el

registro de las Detenciones, de las lineas productivas, se realiza en linea, es decir,
todo producto terminado es ingresado al sistema SAP R/3 y todo Paro
Programado y no Programado es ingresado a SAM, esta informacién pueden ser
vista por cualquier usuario de los sistemas. (Ver Anexo N° 1, Entrevista al Analista
de Proceso). El Apoyo SAP, es quien esta encargado de la primera y el Apoyo
SAM, es quien ingresa la segunda, esta informacion es el inicio de la cadena
dentro del sistema SAP R/3, ya que sera utilizado para las distintas actividades
que desarrollan los otros usuarios del sistema. (Ver Anexo N° 1, Entrevista al
Apoyo SAP).

e Mejora en Toma de Decisiones: con el ingreso de Produccion en SAP R/3 vy las

Detenciones en SAM, efectuadas en linea, se pueden obtener Reportes al
instante, se pueden pronosticar la falta de materiales, de mano de obra, de
semielaborado, se puede determinar el inicio y termino de envasado de los
productos, las estadisticas entregadas por los sistemas sirven de base para
determinar las actividades claves del proceso productivo. (Ver Anexo N° 1,

Entrevista al Analista de Proceso y al Ex Apoyo Logistico).

¢ Nuevas Estaciones de Trabajo: cada usuario del sistema SAP R/3 y SAM, tienen

hoy en dia en sus puestos de trabajo, todas las facilidades para desarrollar sus
labores, cuentan con un computador debidamente equipado y una impresora con
la cual se realiza la impresion de las fichas SAP, la utilizacion de estas
instalaciones es personal y es de su exclusiva responsabilidad. El Departamento
de Envase cuenta con dos estaciones de trabajo para el ingreso de SAM y dos

para el ingreso de produccién en SAP R/3, ademéas cuenta con estaciones
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personales para los demas usuarios del sistema (Jefe del Departamento, Apoyo
Logistico, Analista de Procesos y Encargado PSA). (Ver Anexo N° 1, Entrevistas y
Visita a las Instalaciones).

e Trazabilidad: todo material de Envase/Embalaje o Semielaborado, utilizado en
cualquiera de los productos envasados por el Departamento de Envase, esta
debidamente identificado con un cédigo SAP, el cual es asociado al producto
terminado al momento de realizar el consumo de materiales en la Orden de
Proceso (OP). Los productos terminados tienen cada uno su codigo SAP, al
momento del envasado, se asigna a ellos un Lote, la Fecha de Vencimiento, la
hora de envasado, el turno, la linea de Envase, etc. (Ver Anexo N° 3, Codificacion
y Trazabilidad).

o Seguridad de la Informacién: los datos ingresados al sistema SAP R/3 y SAM,

guedan patentados, es decir el perfil de usuario del empleado, queda registrado
cuando éste ingrese informacion a los sistemas, esto ayuda a controlar que los
empleados estan cumpliendo sus funciones y que ante cualquier ingreso o cambio
incorrecto que se efectuard, se puede obtener la informacién del usuario que lo

realizo. (Ver Anexo N° 1, Entrevistas y Visita a las Instalaciones).

Las Desventajas de mayor consideracion:

o Caidas del sistema SAP R/3: en la empresa, durante las capacitaciones iniciales

antes de implementar SAP R/3, el servidor no era lo suficientemente capaz de
soportar muchos usuarios a la vez, por ello las capacitaciones eran lentas y no se
avanzaba mucho en cada una de las sesiones, las caidas del sistema retrazaban
el aprendizaje y dinamismo de las clases.

Una vez implementado SAP R/3 en la Empresa y con ello en el Departamento de
Envase, las caidas siguieron. Sin sistema, la produccion tenia que ser ingresada a
planillas de control (Plan de Contingencias), en las cuales se ingresaba toda la
produccion de Productos Terminados envasados en los periodos en que no habia
sistema SAP R/3. Los pallet de cada uno de los Productos Terminados son
identificados con niumeros de envasado, es decir el correlativo de produccién, para

asi no perder la Trazabilidad del Producto.
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Todas las funciones relacionadas a SAP R/3, no se pueden realizar debido a este
inconveniente, pero con el cambio de servidor que se ha hecho, las caidas del
sistema han disminuido considerablemente. (Ver Anexo N° 1, Entrevistas y Visita
a las Instalaciones). (Ver Anexo N° 5, Roles y Responsabilidades).

e Pilotos a nivel Sudamericano en Implementacién de SAP R/3, dentro de la

Empresa: la implementacién de SAP R/3, a nivel de fabrica y dentro de cada uno
de los Departamentos, estaba bajo la responsabilidad de los Super usuarios, ellos
eran guienes tenian la presion de ejecutar de manera eficiente el cambio de ERP,
el ser pilotos a nivel de empresa. Chile junto a Perq, fueron los primeros paises en
Sudamérica en implementar SAP R/3. El éxito de la implementacion estuvo bajo

cuatro Super usuarios. (Ver Anexo N° 1, Entrevistas y Visita a las Instalaciones).

e Capacidad de los empleados del Departamento de Envase para realizar el cambio

de ERP: el conocimiento adquirido por los empleados del Departamento de
Envase, durante las capacitaciones del uso de computador (clases de office) y
después con clases de SAP R/3, dictadas por los Super usuarios, no fueron las
necesarias para llevar a cabo tal cambio. (Ver Anexo N° 1, Entrevistas y Visita a
las Instalaciones).

4. EI SCI, SAP R/3y SAM.

SAM es una herramienta clave de informacién y control dentro del Departamento de
Envase, la informacion que se maneja en este sistema, es el ingreso de los Paros
Programados y los Paros No Programados de todas las lineas de produccién, también se
registra el ingreso de la cantidad producida, asociada a cada linea del Departamento,
realizada por cada turno de trabajo. Este sistema es manejado por ocho empleados, dos

en cada turno de trabajo.

La existencia de otra Tecnologia de Informacion, hace necesario una conexion entre ella,
el SCl y SAP R/3, los controles sobre SAM y SAP R/3 son diarios y constantes, ya que la
informacion que se maneja en ellos son en linea, todo lo que va ocurriendo queda
registrado, a lo menos en uno de ellos o en los dos, ambos sistemas de informacién se

complementan entre si. Al final toda la informaciéon que contiene SAM es traspasada a
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SAP R/3, pero esto no quiere decir que SAP R/3, no pueda funcionar
independientemente. (Ver Anexo N° 1, Entrevista al Analista de Proceso)

En la actualidad SAM y SAP R/3 estan conectados a través de un link directo, donde las
Ordenes de Proceso de SAP son traspasadas a SAM, a las cuales se ingresan las
detenciones y la produccién por turno, asociadas a ellas. Después se exportan las
detenciones o paros de SAM a SAP R/3, se registran en la transaccion llamada DTRO
(ingreso de Paros Programados y No Programados) y las producciones se ingresan
dentro de la transaccion COR6 (notificacion de cantidades producidas). El traspaso de
informacién de SAM a SAP R/3 y viceversa, esta a cargo del Apoyo Logistico del
Departamento. (Ver Anexo N° 1, Entrevista al Analista de Proceso) (Ver Anexo N° 4,

Transacciones mas usadas de SAP R/3).

Una ventaja de SAM sobre SAP R/3, son los reportes de Rendimientos de las Lineas de
Produccién, se obtienen con mayor precisién y oportunidad en SAM, ya que en SAP R/3,
las actualizaciones para los reportes se efectlan a las cero horas del dia siguiente y en
SAM se obtienen en solo unos minutos, la actualizacion de este sistema es constante.
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IX. Conclusiones

Con el analisis de la informacion obtenida, las conclusiones son las siguientes:

La Implementaciéon de SAP R/3, en el Departamento de Envase, ha trascendido de tal
manera, que paso a ser una herramienta de control y de gestién clave, al igual como lo es
la otra Tl, SAM es tan importante como SAP R/3, la informacion que se ingresa en cada
una ellas, requiere un compromiso y lealtad de los usuarios de ambos sistemas. EIl SCI,

es quien tiene bajo su responsabilidad la marcha de los dos ERP.

La conexién directa y la complicidad del SCI con las tecnologias de informacién (SAP R/3
y SAM), esta dada por la eficiencia y eficacia que se requiere del SCI del Departamento
de Envase, para que los sistemas informaticos funcionen éptimamente y no afecten las
actividades y operaciones llevadas a cabo dentro de éste. Los avances de cada uno de
los sistemas informaticos, trascienden en el SCI, ya que este controla ha ambas; crea,
desarrolla, mejora y modifica los distintos controles asociados a cada una de ellas. El
funcionamiento 6ptimo de las Tl, ha generado la necesidad de creacion, de nuevos
puestos de trabajo.

La Estructura Organizacional del Departamento de Envase, ha cambiado desde la
implementacion de SAP R/3, el pasar del tiempo y el mejoramiento continuo de este
sistema, trajo con ello, la creacion de nuevos cargos. De tres personas que trabajaban en
el sistema en un comienzo, hoy trabajan nueve, para estas personas ha sido un avance

personal y profesional.

SAM, también ha introducido cambios a la Estructura del Departamento, la necesidad de
contar con informacién al instante, de las detenciones ocurridas en las lineas de
produccién, hizo que SAM fuese una herramienta de control necesaria y clave para el
logro de objetivos dentro del Departamento, en este sistema trabajaba 1 persona, hoy en

dia trabajan ocho personas.

Los empleados que trabajan diariamente en uno o en ambos ERP, consideran y saben
que son importantes dentro de la cadena de informaciobn que se maneja en estos

sistemas. Los usuarios de ambas TI, concuerdan que aprender y manipular SAM o SAP
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R/3, le ha traido beneficios, como por ejemplo el uso de un computador, el manejo de un
Sistema Informatico que hoy en dia en el mercado laboral, es una ventaja frente a las
demds personas. LA situacion econdmica de estos trabajadores ha mejorado a medida

gue ellos tienen una mayor responsabilidad y un mayor conocimiento de los sistemas.

Todos los inconvenientes de un comienzo al implementar SAP R/3, han mejorado por la
experticia que adquirieron los usuarios con el pasar del tiempo, y con la conexién entre
ambas TI. Las ventajas sobresalen por sobre las desventajas que ha ocasionado el
cambio de ERP. Las personas concuerdan que el desarrollo tanto personal como el
avance, éxito y logro de objetivos del Departamento esta dado por todos los empleados

de éste.
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VISITA A LAS INSTALACIONES DEL DEPARTAMENTO DE ENVASE
FECHA: sdbado 6 de Septiembre de 2008

A eso de las 10:30 hrs. de la mafiana del sdbado 06/09/08 llegué a las instalaciones de la
empresa, fui recibido por el portero, el cual contacté mediante un llamado telefénico a don
Pablo Antonio Jaramillo Ardnguiz, Analista de Calidad (QA), del Departamento de Envase,
el cual realiz6 los contactos para la visita. Al llegar a porteria don Pablo Jaramillo,
iniciamos con la visita, comenzamos en las oficinas de la jefatura del departamento,
donde trabajan las siguientes personas: don Cesar Lisboa, Analista de Procesos, segundo
a cargo en el departamento, don Felipe Gonzalez, Apoyo logistico y don Pablo Jaramillo,
Analista de Calidad. En las conversaciones con las personas mencionadas se solicitaron
entrevistas a realizar en las proximas semanas, de los temas hablados en los minutos que
estuve en la oficina, encontré temas de relevancia a tratar en un futuro en las entrevistas

a realizar con ellos, como por ejemplo:

e Capacitacion de los Maquinistas (empleado de Planta) de las lineas de
produccion, para ingreso de cantidades de produccion.

e Version 1.5 de SAP R/3.

e Incorporacion de Mujeres a las lineas de Produccion.

¢ Jornada de trabajo. Cuatro turnos de trabajadores.

o Etc.
Al salir de la oficina de jefatura, con la compafiia de Pablo Jaramillo, nos dirigimos a
visitar la oficina de Control de Calidad, donde me encontré con Don Sergio Sotelo, control
de linea, con el cual no cruzamos muchas palabras, ya que estaba ocupado con la
revision de unas etiquetas de un producto.
Continuando con al visita, nos dirigimos junto a Pablo J. a las dependencias del

Departamento de Envase, en el cual fui recibido por don Carlos Escobedo, supervisor de

turno del departamento. Para ingresar tuve que utilizar protectores auditivos, una cubre
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cabello (cofia) y una cotona blanca de visita, con don Carlos recorri las instalaciones del
Departamento de Envase, iniciamos junto a don Carlos, observando y visitando las lineas
de envase una a una, estas se detallaran mas adelante en el desarrollo de esta tesis.
Cada puesto de trabajo tiene a un empleado a cargo y responsable de esa funcion, las
lineas de produccién estas separadas por Aglomerados y Cereales Infantiles.

Seguimos la visita y nos dirigimos al sector de Vaciado de Totes, primero observamos el
vaciado de graneles de Aglomerados y luego el vaciado de graneles de Cereales

Infantiles, cada uno con su respectivo encargado.

Continuando llegamos a unas de las funciones que mas me interesa evaluar en el
proyecto de tesis, el trabajo llevado a cabo por el Apoyo SAP, con este trabajador,
converse unos 15 minutos sobre sus funciones y las funcionalidades de SAP R/3 que el
utiliza en su labor diaria, dentro de los puntos a consultar en una futura entrevista con un

compafiero de funciones de él, son los siguientes:

Creacién de nuevas PSA.

e Creacion de nuevas Fases en una Orden de Proceso.

e Transacciones o funcionalidades de SAP R/3 con que cuenta o puede utilizar el
Apoyo SAP.

e Aplicacion de nueva version de SAP R/3 (1.5)

o Etiquetas de SAP R/3 pegadas a cada una de las tarimas de cada uno de los

productos envasados.
e FEtc.
Al terminar de conversar con el Apoyo SAP, nos dirigimos junto a don Carlos Escobedo a

la porteria de la empresa y asi se dio término a la visita a las instalaciones del

Departamento de Envase.
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X. Entrevistas

Entrevista al ex Jefe del Departamento de Envase

Contacto Inicial: viernes 22 de Agosto de 2008, contacté a eso de las 15:00 hrs. a don

Gabriel Rojas ex Jefe del Departamento de Envase, actual jefe del departamento de
Mantencién. La conversacion duro mas o menos 25 minutos, en los cuales conversamos

de lo siguiente:

e Tema central de tesis “cambios de procedimientos en el Departamento de Envase
frente a la Implementacion del ERP, SAP R/3”.

¢ Una entrevista con él en un futuro préximo, para saber de su fuente, que ocurrié
cuando él estaba a cargo del Departamento de Envase y se implemento el nuevo
ERP, SAP R/3.

e Don Gabriel Rojas comento la posibilidad de una entrevista, con varios
participantes, para ir interactuando sobre el tema de tesis. Los demas
entrevistados serian don Marcelo Salas actual Super usuario de la Empresa y con

don Carlos Escobedo actual encargado de un Turno del Departamento de Envase.

e Posibilidad de obtener antecedentes con respaldos documentados de su parte

respecto del cambio vivido en el Departamento de Envase.

e Mi principal solicitud de informacion documentada, fue sobre los costos incurridos
en la implementacion y las ventajas y desventajas que trajo el nuevo ERP, SAP

R/3 al Departamento de Envase.

o Disponibilidad de su tiempo para la futura entrevista a realizar, la respuesta fue a
finales de Septiembre o principios de Octubre, debido a que tiene vacaciones y

unas capacitaciones en Septiembre.

e Al término del contacto acordamos que contacté a don Carlos Escobedo para que

él coordine la entrevista.
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Temas a tratar en la entrevista:

Con la visita a las instalaciones de la empresa realizada el 06 de Septiembre de 2008, la
entrevista a don Gabriel Rojas, estara enfocada a los siguientes temas:

e Implementacion de SAP R/3.

e Costos asociados a la implementaciéon y desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3.

e Funciones y Responsabilidades en la Implementacién y desarrollo del nuevo ERP.

o Perfil de usuario y transacciones del nuevo ERP, SAP R/3.

¢ Ventajas y desventajas obtenidas y por obtener del ERP, SAP R/3.

e Estructura Organizacional del Departamento de Envase.

e Personal o dotacion del Departamento de Envase.

e Control Interno del Departamento de Envase.

¢ Adquisiciones, instalaciones e infraestructura y estaciones de trabajo.

e Seguridad del Sistema

e Politicas

e Planes de Contingencias

e Procedimientos de Control
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Realizacion de la entrevista a don Gabriel Rojas:

Temas a tratar: Implementacion v desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3 en el

Departamento de Envase.

e ¢Planificacion de la Implementacion del nuevo ERP, SAP R/3 en el Departamento
de Envase? Fue realizada por los Apoyos Logisticos, que fueron capacitados en
Santiago, por Super usuarios de SAP R/3. Después de la capacitacion los Apoyos
Logisticos, pasaron a ser Super usuarios dentro de Fabrica, ellos fueron los que
llevaron a cabo la implementacion de SAP R/3.

o ¢Qué elementos o equipos se incorporaron al Departamento de Envase para la
implementaciéon del nuevo ERP, SAP R/3? Se implementaron nuevos
computadores en Red.

e ¢ Qué modificaciones se hicieron en la infraestructura del Departamento de Envase
para la implementacién del nuevo ERP, SAP R/3? Se modifica basicamente la
antigua red. En un principio las nuevas instancias solo fueron virtuales
(almacenes, PSA)

e ¢ Eleccion del personal para llevar a cabo la implementacion del nuevo ERP, SAP
R/3, en el Departamento de Envase? Se realizo una capacitacion del personal que
ya trabajaba en el anterior sistema (FMS1).

e ¢Capacitaciones a los empleados del Departamento de Envase para la
implementacién del nuevo ERP, SAP R/3? Capacitacidén en terreno, realizadas por
los Super usuarios, quienes por medio del procedimiento estandar de la Empresa,
realizaron las capacitaciones.

o ¢Medidas de seguridad, de acceso y de seguridad de los datos, del nuevo ERP,
SAP R/3? Seguridad basicamente por el registro de transacciones de un
determinado usuario, accesible en su visualizacion por cualquier perfil SAP.

e ¢lnconvenientes en la implementacion del nuevo ERP, SAP R/3 en el
Departamento de Envase? Poca especificacion en roles de usuarios. Base de
ensayo no correspondia a la usada finalmente por nuestro departamento. Demora
en transferencia de stock, desde anterior sistema. Falta de experiencia del
personal.

e En que medida afectdé el Rendimiento del Departamento de Envase la

implementacion y desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3 en el Departamento de
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Envase? Se vio afectado debido al congelamiento en los ingresos de produccion,

durante algunos dias y el posterior ingreso cre6 superavit de rendimiento.

Temas a tratar: Control Interno vy Estructura Organizacional frente a la

implementacion y desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3 en el Departamento de

Envase.

e ¢ Cambios en la Estructura Organizacional del Departamento de Envase debido a
la implementacion del nuevo ERP, SAP R/3? Consisti6 en nuevos puestos de
trabajo, en la captura de datos, declaracion de produccién y consumo de
materiales y SAM.

o ¢ Capacitaciones de las jefaturas, para llevar la implementacién del nuevo ERP,
SAP R/3 en el Departamento de Envase? Los seperusuarios realizaron
capacitaciones, para que nosotros conociéramos el modulo de Reportes.

e ¢Funciones y Responsabilidades adquiridas por usted y sus subalternos de
confianza por la implementacion y desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3 en el
Departamento de Envase? Todo cayd sobre los apoyos logisticos y nuevos
puestos de transferencia de datos.

e ¢Responsabilidad de elaboracion de Politicas, Planes y Procedimientos de control
para un adecuado funcionamiento del nuevo ERP, SAP R/3? Todo quedo a cargo
de los seperusuarios.

e ¢;COmMo es el remplazo de sus labores, al momento de alguna licencia medida o
cuando hace efectivas sus vacaciones? Por el apoyo logistico o analista de

procesos.

Temas a tratar: Participacion del Personal del Departamento de Envase en la

implementacion y desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3.

e ;Participacion del personal del Departamento de Envase en la implementacion y
desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3? EIl personal participo en capacitaciones

interactivas, por medio de bases de ensayo y su transferencia final.
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¢, Seguridad que proveen los usuarios del Departamento de Envase en el manejo y
entrega de informacion del nuevo ERP, SAP R/3? Se asignaron perfiles y roles
determinados para cada una de las funciones.

¢ Beneficios que obtuvieron y obtendran los empleados del Departamento de
Envase, al participar activamente de la implementacion y desarrollo del nuevo
ERP, SAP R/3? Los beneficios, se deben a conocimiento en SAP y la importancia

gue va adquiriendo el manejo de este sistema.
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Entrevista al ex Apoyo Logistico del Departamento de Envase vy Super usuario de
SAP R/3.

Contacto Inicial: Domingo 7 de Agosto de 2008, contacte a eso de las 16:00 hrs. a don

Carlos Escobedo, ex Apoyo Logistico y actual jefe de un turno (su funcién se relacionaron
la distribucién y supervision del personal de turno, en el desarrollo de las actividades
efectuadas en el departamento) del Departamento de Envase. La conversacion duro mas

0 menos 25 minutos, en los cuales conversamos de lo siguiente:

¢ Tema central de tesis “cambios de procedimientos en el Departamento de Envase
frente a la Implementacién del ERP, SAP R/3”.

o Posibilidad de efectuar una entrevista con él, para conversar sobre los cambios en

el departamento debido a la implementacién y desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3.

e Disponibilidad de tiempo para la futura entrevista.

e La entrevista tendria que efectuarse a principios de octubre, debido a sus

vacaciones en el mes de septiembre.

o El tema que conversamos fue el cambio de sus labores, de Apoyo Logistico a

Supervisor de Turno.

e Las nuevas funciones y responsabilidades que adquirirlo con el cambio de sus

labores.

e Funcionalidades de SAP R/3.
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Temas a tratar en la entrevista:

Con la visita a las instalaciones de la empresa realizada el 06 de Septiembre de 2008, la

entrevista a don Carlos Escobedo, estara enfocada a los siguientes temas:

Cambios afrontados por el Departamento al implementar y desarrollar el nuevo
ERP, SAP R/3.

Su labor y responsabilidad como Super usuario del nuevo ERP, SAP R/3

Funciones y responsabilidades adquiridas por la implementacién y desarrollo del
nuevo ERP, SAP R/3.

Perfil de usuario y transacciones que esta autorizado a ocupar del nuevo ERP,
SAP R/3.

Participacion de los empleados del Departamento de Envase, en la

implementacién y desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3.

Beneficios recibidos por participar activamente en la implementacion y desarrollo

del nuevo ERP, SAP R/3 en el Departamento de Envase.

Seguridad del nuevo ERP, de acceso y seguridad de los datos.

Procedimientos que se efectian para que funcione adecuadamente el nuevo ERP,
SAP R/3.

Planes de Contingencias, elaborados y llevados a cabo ante algun problema o
dificultad que presente el nuevo ERP, implementado y desarrollado en el

Departamento de Envase.

Estaciones de trabajo para la implementacion y desarrollo del nuevo ERP, SAP
R/3.
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Realizacion de |la entrevista a don Carlos Escobedo:

Buenas tardes, ¢ se puede presentar por favor?

Bueno, soy Carlos Escobedo Ramirez, en la compafiia llevo 21 afios de trabajo,
empecé como operador de maquina, pase a ser operador especializado de
maquinas y después pase a la parte staff del Departamento, después pase a ser
apoyo logistico del Departamento, actualmente soy apoyo logistico operativo del
Departamento. Veo las vacaciones del personal de mi turno, la programacion y
distribucion de la gente.

¢, Cual es su participacion en el nuevo ERP, SAP R/3 implementado y desarrollado
en el Departamento de Envase? Primero tuve una capacitacion de tres meses en
santiago, en la cual nuestra parte principal, era la produccién, nos especializamos
en todo lo que es produccién y después capacitamos a las bases de fabrica, es
decir a todo el personal que estaria relacionado con SAP, pasamos a ser
seperusuarios del sistema, cualquier problema que hubiera, el stper usuario tenia
que atacar el problema. Ante cualquier inconveniente en SAP, se levanta un
ticket, informandolo a la mesa central. Este sistema tiene varias funciones, sobre
todo en produccion, lo que nos corresponde como apoyo logistico, partimos
haciendo el requerimiento de una orden de proceso, segun el programa a seguir,
la liberacion de esta, si la orden sale con alarmas, pueden existir falta de
materiales u algin otro inconveniente. ¢La conexién del Departamento y SAP
R/3? La conexién entre programacion y Envase, la programacion se ve el dia
viernes de cada semana, se realiza una reunién en donde se congela el programa
de la semana que viene, en donde uno tiene que verificar que estén todas las
6rdenes de proceso que se requiere para llevar a cabo la produccién programada
y estén disponibles todos los materiales para llevar a cabo la producciéon. Las
6rdenes de proceso son diarias, en rigor todos lo que involucre la produccion,
deben estar disponibles el dia viernes de la semana anterior. ¢de acuerdo a los
controles? Los controles nosotros lo hacemos diarios y hacemos una reunion
diaria de control en la mafiana, viendo lo que se hizo el dia anterior y lo que se
hara durante el dia. El departamento logistico, nos controla las 6rdenes de
proceso, también nos controla calidad y nos controla sobre si falto gente, si falto
material y por que falto. ¢el control Interno del Departamento como esta

relacionado con SAP? Esta directamente relaciona, por ejemplo si una orden de
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proceso esta abierta y tenemos un paro por falta de personal y no podemos andar
con esa orden, son ocho horas de pérdida de rendimiento que se agregan al
rendimiento diario.

¢, Su perfil de usuario asignado por su cargo dentro del Departamento de Envase al
Implementarse el nuevo ERP, SAP R/3? Antes mi perfil era de super usuario,
donde tenia acceso a hacer todo tipo de transaccién de produccion, desde lanzar
una orden, hasta cerrarla o eliminar la orden de proceso. Ahora mi perfil se redujo,
en liberar, ver o visualizar 6rdenes de proceso.

¢, Cuales son las funciones y responsabilidades adquiridas al implementarse y
desarrollarse el nuevo ERP, SAP R/3? Mis funciones principales son llevar la
produccién en linea (pallet a pallet). Los paros también se llevan en linea en SAM,
la cual es una herramienta de trabajo, en donde se ingresan los tiempos de paro
programado, es decir colacién, limpieza. Existe un link entre SAM y SAP, en el
cual se traspasan de SAM a SAP, en donde se exportan los datos de detenciones
de las lineas de produccion, a los DTRO que es donde se registra en SAP.

¢ Qué beneficios obtuvo por su participacion en la implementacion y desarrollo del
nuevo ERP, SAP R/3? Bueno primero que todo, beneficios personales, aprender
un sistema donde una gran gama de empresas esta tomando este desafio que es
GLOBE, ¢me podria contar que es GLOBE? Segun la sigla lo dice es la
globalizacién de las cosas, o sea, si antes nosotros para hacer un despacho
teniamos que hacer movimientos manuales, ahora todo va en linea, se ingresa un
pallet en el sistema y todos se enteran, GLOBE es juntar las cosas que estaban a
parte, ¢ GLOBE no es una Empresa? No, no es una empresa.

¢En que medida crees que afecto y afecta el Nuevo ERP, SAP R/3 a las
actividades desarrolladas por los empleados del Departamento de Envase? Que
nos afecte, no mucho, ha traido mas beneficios, si hubieron unos cambios, pero
después se vio que eran para mejor. ¢,Qué rol tomaron los empleados? Ingresan la
produccién, sacan la etiqueta SAP y la pegan en el pallet respectivo, ellos son los
que inician la cadena de SAP.

¢ Cudles son los cambios mas significativos, cree que se vieron afectados por la
implementacion del nuevo ERP, SAP R/3? Los cambios son en informacién, han
sido mucho mas rapido y mas claros, aqui no se pueden esconder cosas, como en

los inventarios, antes habia un sistema FMS1, en donde se podian hacer cambios,
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el inventario era manual y solo se verificaba lo que se ingresaba al sistema, ahora
con SAP todo es en linea.

¢ Qué procedimientos se elaboraron o se modificaron para llevar a cabo las
operaciones del Departamento de Envase, debido a la Implementacion del nuevo
ERP, SAP R/3? Se elaboraron varios procedimientos, en un principio, se elaboro
un plan de trabajo, de capacitacion y de organizacién de los departamentos, para
trabajar con SAP. Para cada puesto de trabajo se creo un manual de
procedimientos a seguir.

¢Cual es su opinibn, sobre la aceptacibn del personal, respecto de la
implementacién del nuevo ERP, SAP R/3 en el Departamento de Envase? Mi
opinioén, en un comienzo, como fuimos capacitados en Santiago, sabiamos lo que
venia, pero la gente estaba reacia a los cambios, tuvimos un inicio bastante duro
en la implementacion de SAP, pero al cabo del tiempo se vio que el sistema era
bueno para el desarrollo del trabajo. ¢ afect6 el ser pilotos? Si habia una presion
mas, ya que todos estaban pendientes, los sUper usuarios estabamos casi las 24
horas, para que el comienzo fuese exitoso. Yo como super usuario estaba
presionado personalmente, ya que me gustan los nuevos desafios.

¢ Como cree que ha sido la adecuacion del personal del Departamento de Envase,
a la operatividad del nuevo ERP implementado y desarrollado? En un principio
molesto a la mayoria de los operadores, pero después comprendieron que era
beneficioso para todos.

¢, Cuales son los procedimientos de restricciones de Acceso, que existen en el
nuevo ERP, SAP R/3 implementado y desarrollado en el Departamento de
Envase? Segun el rol que tenga cada persona, es el acceso que se tiene a las
funcionalidades en el sistema. Tenemos gente en Envase, por ejemplo, el Apoyo
Operacional tiene acceso a las Ordenes de proceso, a los consumos vy
visualizaciones, el control SAM tiene acceso solo a visualizaciones y yo tengo
acceso solo a visualizar no a modificar.

¢Inconvenientes a los que se ha visto afectado el nuevo ERP, SAP R/3? En un
principio no hubieron suficientes estaciones de trabajo para las capacitaciones, el
sistema era lento, el servidor colapsaba. Cuando se implemento SAP R/3, las
caidas del sistema continuaron, pero ahora con la version 1.5 de SAP R/3, se ha

mejorado bastaste. Otro problema fue la seleccién de la gente para participar en
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las capacitaciones, otra dificultad eran las caidas del sistema, en donde se
retrazaban las capacitaciones.

¢, Cudles son los planes de contingencias, que se han llevado acabo o existen para
enfrentar algun inconveniente, que pueda afectar o halla afectado el nuevo ERP,
SAP R/37? Existen una planillas de control, esto se hace cuando el sistema cae (no
hay acceso al sistema) y por ello se ingresa toda la produccion es estas planillas.
¢,Como es el remplazo, al momento de alguna licencia medida o cuando hace
efectivas sus vacaciones? Hay una persona que esta capacitada para
reemplazarme ante cualquier problema.

¢, Qué procedimientos nuevos no elaborados aun, aportaria al huevo ERP, SAP
R/3, para su mejor funcionamiento? Que no se liberara una orden de proceso,
cuando no esta la disponibilidad de materiales en fabrica. El Unico que debiera
liberar 6rdenes de proceso sin materiales disponibles, seria el Gerente de Fabrica.
¢ Como ha sido la actualizacién del Control Interno del Departamento? Todo lo que
es procedimientos, se va validando segun lo requiera el trabajo.

¢Qué ventajas o desventajas ha obtenido el Departamento con SAP? La no
duplicidad de informacién, la restriccion de no poder disfrazar cosas, como por
ejemplo, rendimientos, mano de obra, etc.

¢,Cémo son los reportes en el Departamento? Se obtienen de SAM, lo entrega solo
en minutos.

¢,Cuales fueron las nuevas instalaciones? Se instalé un computador para cada
usuario y la persona que lanzaba las fichas SAP tenia una impresora SEBRA para

la impresion de las Etiquetas.
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Entrevista al Analista de Procesos del Departamento de Envase

Contacto _Inicial: lunes 8 de Agosto de 2008, contacté a eso de las 11:00 hrs. a don

Cesar Lisboa, Analista de Procesos (segundo a cargo en el Departamento y su funcién se
relaciona con los estandares de las lineas de produccién) del Departamento de Envase.
La conversacion duro mas o menos 20 minutos, en los cuales conversamos de lo

siguiente:

¢ Tema central de tesis “cambios de procedimientos en el Departamento de Envase
frente a la Implementacién del ERP, SAP R/3”.

e Posibilidad de efectuar una entrevista con él, para conversar sobre los cambios en

el departamento debido al desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3.

e Disponibilidad de tiempo para la futura entrevista.

e Un tema de relevancia que conversamos es la no participacion en la

implementacion del nuevo ERP, SAP R/3.

¢ El avance mas importante a su juicio, es el de la capacitacién de los maquinistas

de las lineas de produccién, para el ingreso de las cantidades producidas en linea.

¢ Hablamos de los reemplazos de los usuarios del sistema SAP R/3, al momento de

licencias médicas o de vacaciones.
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Temas a tratar en la entrevista:

Con la visita a las instalaciones de la empresa realizada el 06 de Septiembre de 2008, la
entrevista a don Cesar Lisboa, estard enfocada a los siguientes temas:

e Cambios afrontados por el Departamento en el tiempo al desarrollar el nuevo ERP,
SAP R/3.

e Funciones y responsabilidades adquiridas en el desarrollo del nuevo ERP, SAP
R/3.

o Perfil de usuario y transacciones del nuevo ERP, SAP R/3.

e Participacion de los empleados del Departamento de Envase, en el desarrollo del
nuevo ERP, SAP R/3.

¢ Beneficios recibidos por participar activamente en el desarrollo del nuevo ERP,

SAP R/3 en el Departamento de Envase.

e Seguridad del nuevo ERP, de acceso y seguridad de los datos.

¢ Procedimientos que se efectlian para que funcione adecuadamente el nuevo ERP,
SAP R/3.

e Planes de Contingencias, elaborados y llevados a cabo ante algun problema o

dificultad que presente el nuevo ERP, desarrollado en el Departamento de Envase.

o Estaciones de trabajo que se han implementado para el desarrollo del huevo ERP,
SAP R/3.

e Plan de vacaciones y de reemplazos de los empleados que ocupan los puestos
claves del nuevo ERP, SAP R/3?
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Realizacion de la entrevista a don Cesar Lisboa:

Buenos dias, ¢podria presentarse por favor?

Buenos dias, mi nombre es Cesar Lisboa, mi cargo es Analista de Procesos,
trabajo hace 5 afos en la Compafia, soy Ingenio Mecénico en Produccién.

¢Cual es su participacion en el nuevo ERP, SAP R/3, desarrollado en el
Departamento de Envase? Principalmente mi funcién esta enfocada al desarrollo
de productos, me refiero por ejemplo a recetas nuevas, es mas que nada el
estudio de productos y comportamiento en el tiempo, por ejemplo establecer
estandares, para los productos de cada linea de produccién, estamos hablando de
548 versiones de productos que se envasan en el departamento, de esos son 240
productos aproximadamente y se reparten en distintas lineas de produccion, el
resto son versiones, son mdultiplos del mismo, pero eso significa tener 548 SQU
(cédigo de producto terminado) distintos. También veo el comportamiento de ese
producto en el tiempo, en cuanto a la cantidad de gente, rendimiento de linea,
pérdidas, eso fundamentalmente. Sacar datos para todo lo que es el
mejoramiento continuo.

¢, Su perfil de usuario asignado por su cargo dentro del Departamento de Envase,
en el desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3? Tengo cuatro roles, uno para la gestion
de compras de insumos, por otro lado los roles basicos de SAP, luego estan los
roles de Material Handling, en donde puedo generar los reportes (en donde se
visualiza pérdidas, rendimientos, etc.), también puedo visualizar las recetas de
planificacion, las recetas de fabricacién del producto, o sea velocidad, rendimiento
y mano de obra de los productos terminados y semielaborados, también puedo
visualizar las fases, en donde se realizan los consumos, las notificacion, etc. Yo
solo veo la etapa de fabricacion y de ahi pasa a otra persona. El dltimo rol es para
visualizar 6rdenes de proceso, la COID, para ver la produccion diaria, pero no las
ocupo mucho.

¢Cudles son las funciones y responsabilidades, adquiridas al incorporarse al
Departamento de Envase y participar en el desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3?
Ene cosas, como por ejemplo, la fase de comunicacion de SAP con SAM, ¢eso lo
podria explicar? SAM para nosotros, es una base de datos para el registro de
tiempos de marcha y detencién, donde tu discriminas si son paros programados o

no programados dentro de la linea, tu dices cuales son las posibles causales de
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tus detenciones, entonces estaba como divorciado de SAP, de hecho nos obligaba
a tener doble digitaciones, por un lado digitabas SAM y por otro lado digitabas los
mismos datos en SAP, el 90% de las veces los datos eran distintos o muchas
veces dejabas de lado uno por hacer el otro, entonces ante una auditoria los datos
siempre eran inconsistentes, entonces que se hizo, se potencio SAM de tal forma
gque los datos que se ingresan, puedan migrar de alguna forma a SAP y esa forma
fue la compra de una interface que se llama MITWARE vy la idea de esa interface
es que tu transformas a través de mensajeria de texto, tu transformas esos datos
en texto que esta separado por punto y coma, y lo llevas a una carpeta de
mensajeria en SAP, esa carpeta esta ligada con un dato de entrada, por un lado
viaja todo lo que son Runtime y por otro lado todo lo que es Dowtime, por ejemplo
los tiempos que estan fuera de una 6rden de proceso, que antes se digitaba como
DTRO, esos se van también de SAM a SAP, por un lado en SAM tienes cubierto
las 24 horas y por otro lado en SAP tienes los datos que tu ingresaste en SAM,
entonces tu ingresas tiempo de marcha y se va con la mano de obra y todo a SAP,
entonces quedan solo digitadas de acuerdo al producto, por la cantidad de gente,
las horas que se ocuparon, fuera de eso como estan asociadas las recetas de
planificacion entre SAM y SAP, entonces viaja con los productos, entonces se
hacen los consumos automéaticos de los productos.

Otra cosa que me ha tocado hacer es la tipica revision de los presupuestos
operacionales, en donde se revisan todos los resultados del afio, mas las pérdidas
del afio en donde propone los objetivos para el afio siguiente.

¢ Qué beneficios ha obtenido, por su participacién en el desarrollo del nuevo ERP,
SAP R/3? El beneficio, yo he participado en haber ligado SAP con SAM, no tanto
como beneficio para mi si no que para la organizacién, igual costo harto, ya que
SAM para hacer esa funcion, antes se trabajaba con una base de datos local y se
tuvo que cambiar a una base de datos externa en SQL, con un servidor en SQL y
ese servidor estaba en Santiago, entonces nos hizo caer performance y nos hizo
comprar otro software para poder acelerar el sistema, a tenido sus ventajas y
desventajas, pero ahora a medida que ha pasado el tiempo se han visto mas
ventajas. ¢Y beneficios personales? Y es que me toco participar activamente y
después me han llamado para otras cosas y otros proyectos, ha sido desarrollo

personal y profesional.
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¢En que medida crees que afecté y afecta el Nuevo ERP, SAP R/3 a las
actividades desarrolladas por los empleados del Departamento de Envase? Para
empezar, antes trabajaban dos o tres personas en todo el Departamento en SAP,
entonces ahora trabajan como diez personas y la idea es que después todos
lleguen a trabajar en SAM y en SAP, el desarrollo que se quiere a largo plazo es
gue las cosas se hagan desde la maquina, que el operador este digitando sus
consumos, este digitando su tiempo, por ejemplo el vaciador de totes este
digitando su granel y asi sucesivamente, eso es un poco a la estructura que
nosotros queremos llegar, cosa que todo este apuntando a la trazabilidad 100%,
ese es el objetivo que tenemos, ya vamos en la primera parte que ya se estan
digitando por ejemplo algo tan simple como las PSA que es la recepcion de los
materiales, antes las érdenes de transporte las hacia bodega, entonces a nosotros
Nno nos permitia generar un inventario correcto, por que los inventarios siempre se
hacian cuando se estaba cerrando el mes o cuando estaban con veinte ordenes
para cerrar y ya estabas finalizando el mes, ahora los inventarios son justo a
tiempo, desarrollamos un puesto, que lo que hace, es generar transportes, recibe
los materiales y los deja en nuestra PSA y desde ahi los traspasa a las lineas
(PSA en SAP), es una sola persona y el tiene a cargo una personas que
distribuyen fisicamente esos materiales, se guia por la programacion, debido a
esto se adquiri6 una gria y se instalaron unas estanterias selectivas, para
almacenar esos materiales. EIl apoyo logistico libera las érdenes de proceso
diarias, se generan las puesta a disposicion, se solicitan los materiales a bodega y
se almacenan en las PSA y con ello hay un mayor control de los materiales
pertenecientes al Departamento y tienes inventariada la PSA y apunta a la
trazabilidad, esa es la primera parte, como por ejemplo, las bobinas por pallet, que
antes se recibia por lote y ahora se cambiaron de NO SUM a SUM, ahora nos
gquedan dos tareas pendientes, que las devoluciones también se hagan como
pallet, nosotros generamos la etiqueta pallet y se realiza la devolucién, para
continuar la trazabilidad del producto y lo segundo es que se entrega un rollo y
sepas que rollo era, en que momento se ocupo y cuando se uso y eso es para el
consumo en linea. Ante una emergencia sanitaria se tiene dos horas para hacer
una investigacion, la idea es que sepamos todo y donde esta eso en SAP,
entonces tu te vas a la orden, buscas que material usaste, cuando lo usaste, cual

fue el consumo y de que pallet venia y a que hora lo ocupaste, entonces esta todo.
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¢ Y nuevos cargos se han creado? Por PSA, son cuatro, uno por turno, son los que
fisicamente abastecen las lineas de produccion, estos se llaman Apoyo PSA, esta
el Control PSA, que es que hace los movimientos en SAP, hace la puesta a
disposicion y a la vez hace las devoluciones, luego tenemos 8 personas, dos por
cada turno, generan los consumos en linea y a la vez crean las etiquetas pallet,
declaran la produccion, después tenemos dos personas que estan digitando SAM
de las lineas de Aglomerados y Cereales Infantiles, uno en cada area, ellos digitan
SAM vy realizan los reemplazos para ir a colacion, la idea es que las lineas no
paren, después hay dos personas que abastecen tapas, en las tapadoras Peel Off,
ellos también digitan SAM de las lineas Nalbach. Nos queda como etapa posterior
gue la persona de vaciado de totes, también digite SAP, al vaciar un tote lo ingrese
a SAP, estamos creando otra PSA para graneles, con eso nosotros vamos a
generar nuestros consumos.

¢, Qué procedimientos se elaboraron o se han modificado para llevar a cabo las
operaciones del Departamento de Envase, en el desarrollo 6ptimo del nuevo ERP,
SAP R/37? Hartos procedimientos, por ejemplo para el reproceso, retrabajo, venta
animal, hay un procedimiento, donde existen bolsas de colores, vales de colores,
donde un retrabajo tiene una forma de notificar el lote, una forma de devolucién, va
localizado hacia la bodega, se realiza mediante SAP, entonces tu creas una
unidad de pallet y con eso se hace la devolucién a bodega.

¢ Coémo cree que ha sido la adecuacion del personal del Departamento de Envase,
a la operatividad del ERP, SAP R/3 desarrollado? Nos ha costado harto, porque de
la noche a la mafiana ensefiar a la gente a declarar, una que la gente tiene miedo
al computador, fuera de eso tratamos de usar a la gente que ya estaba metida en
el sistema, a seguir digitando, pero también tuvimos que incorporar nuevas
personas por la creacién de nuevos puestos de trabajo que generamos, lo que
mas nos ha costado, es que entiendan conceptos mas que la digitacion, es decir
interpretar datos, como se yo si por ejemplo un paro significa pérdida de
rendimiento o es planificado, es como el fondo de las cosas. Errores de digitacion
han habido muy pocos, han habido mas errores de conceptos.

¢Cuales son los procedimientos de restricciones de Acceso, que existen en el
nuevo ERP, SAP R/3 implementado y desarrollado en el Departamento de

Envase? El rol te permite ha acceder ha ciertas transacciones, cada persona tiene
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su perfil, cada persona tiene su contrasefia y sus transacciones estan dadas por
defecto.

¢Inconvenientes a los que se ha visto afectado el nuevo ERP, SAP R/3? Una es
gue tienes que capacitar, yo creo que el mayor inconveniente es ese, es ensefiar
sin parar. En general con el Software no hemos tenidos muchos problemas,
hemos tenido problemas de ancho de banda, que hace caer la red o SAP, por lo
general tenemos que sacar planes de contingencias, empezar a marcar los pallet,
hasta que se reanude el sistema, para realizar el ingreso de produccién. Las
mantenciones en SAP, también son un inconveniente, te avisan como quince dias
antes, te dicen que son dos horas que pasan a ser cuatro, entonces significa
cincuenta o sesenta pallet que ya estan hechos, pero sin ser ingresados a SAP,
entonces esto nos genera inconvenientes, primero la posibilidad de accidentes, se
obliga a manipular tarimas, que la grla transite por areas donde trabaja el
personal, ya que no se pueden traspasar pallet sin ficha SAP a bodega. Otro
inconveniente, como trabajamos con érdenes de proceso diarias y nos atrasamos
en la produccion y paso el dia y se acabo la orden y se tiene que solicitar una
nueva orden de proceso.

¢ Cudles son los planes de contingencias, que se han llevado acabo o existen para
enfrentar algun inconveniente, que pueda afectar o halla afectado el nuevo ERP,
SAP R/3? Lo que estabamos hablando, ahi esta el plan de contingencias, por lo
general sacamos un namero, se lo pegamos al pallet, hasta que se reanude el
sistema, la idea es no perder la trazabilidad, mas que nada, entonces asi tu sabes
cual es el primer pallet que generaste, bueno a parte de eso las cajas tienen la
hora, pero es mas facil con el nimero. No se si habrdn mas planes, ya que como
base, se ha puesto mucho énfasis en SAP, entonces se ha mejorado con respecto
a lo que habia en un comienzo, la base lo hace la experiencia ya que la empresa
es pionero en la implementacion de SAP, lleva cinco afios en el sistema versus
argentina que lleva solo uno.

¢ Y los usuarios cuando tienes alguna licencia o presentan licencia medica? Por lo
general hemos capacitado gente en paralelo, tenemos una persona que esta
encargado de cubrir a cuatro personas, que en el turno que se necesite, ahi se
destina a esa persona.

¢ Qué procedimientos nuevos no elaborados aun, aportaria al nuevo ERP, SAP

R/3, para su mejor funcionamiento? Dificil decir algo nuevo, yo creo que esta mas
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gue pensado para los objetivos que se persiguen, a lo mejor el apoyo logistico te
puede opinar sobre eso.

¢Qué criticas constructivas le haria al nuevo ERP, SAP R/3 implementado y
desarrollado en el Departamento de Envase? Principal performance, es en lo Unico
gue estamos fallando, se ha ido mejorando, por calidad de fibra 6ptica que
teniamos de enlace con Santiago, nos dificultaba un poco a medida que habian
mMAas usuarios y mas encima usando Internet y utilizando el correo electrénico, nos
hacia que bajara la performance del sistema, cae la velocidad del sistema SAP,
sobre todo en fin de mes.

¢, Quién lo reemplaza en sus funciones y responsabilidades al momento de una
licencia médica o al momento de sus vacaciones? Mi jefe, pero uno planifica sus
vacaciones. Yo reemplazo al jefe y viceversa.

¢Y cree que ha sido beneficioso la implementacion de SAP y los mejoramientos
continuos? Yo creo que si, nosotros las flaquezas que mas tenemos son en lo
fisico, por ejemplo SAP es una cosa, tu tienes tu estructura SAP que esta bien
armada y sirve, los objetivos que tiene SAP, son Trazabilidad y Seguir el Negocio,
también se cumplen bien, pero por ejemplo nosotros generamos hartos
documentos que se guardan en una bodega en Santiago, esa gestién es como lo
gque nos falta, ya eliminar todos esos documentos y tener bases digitales. Ante
una emergencia ta lo primero a lo que tienes que irte es ha SAP, hacer la
trazabilidad del producto y después ubicar todos los documentos.

¢ Y los objetivos del Departamento, son complementarios a los de SAP? Yo creo
gque son complementarios, de hecho SAP es la herramienta para medir, de hecho
del momento en que td programas un producto sabes si vas a cumplir tus objetivos
0 no. Pero una cosa son los lineamientos del departamento y otra cosa es SAP, o
sea los objetivos de SAP se cumplen y estan alineados con los del Departamento,
pero los objetivos del Departamento son distintos, de lo que uno a veces se ve en
los sistemas, por ejemplo el primer objetivo para nosotros es la Seguridad,
entonces eso no lo puedes medir con SAP.

¢ Y se han visto afectados los rendimientos por los cambios en SAP? Mas que los
cambios, por ejemplo, hay veces que se crean cosas de emergencia, por ejemplo
las emergencias atentan con las buenas practicas, entonces por ejemplo a veces
se han creado productos copiando otros, al copiar y pegar un producto, pueden

existir inconvenientes, te das cuenta que las condiciones de ese producto son
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distintas y te causa malos resultados o fue mal costeado o los materiales que
estan en la BOM no son los correctos, te genera ese tipo de errores.

¢ Y a nivel de costos en el Departamento, como ha sido con la creacién de nuevos
cargos? Es como costo/beneficio, los beneficios han sido mayores, en cuanto a los
kilos por hora, es cosa de ver rendimientos de lineas, hemos tenido rendimientos
histéricos, en todas las lineas, uno tiene que invertir para ganar.

¢Algun comentario? Ahora SAP, es distinto al que habia antes, tiene una parte de
desarrollo personal, tienes la posibilidad de hacer tu desarrollo de carrera a través
de SAP, o sea dices tu experiencia, campo ocupacional, que es lo que quieres,
gque esperas dentro de la empresa, mides tus fortalezas y debilidades, de acuerdo
a una matriz de liderazgo, por ejemplo, te comparas con el perfil que la empresa
espera de ti, dices estoy en el estandar, estoy desarrollado o mas que
desarrollado, entonces eso te permite hacer planes de carrera, te proyectas de
aqui a tres afios mas, yo espero estar el tal puesto y para eso necesito que me
generen tales capacitaciones, hay una gestion de personal, antes la gestion de
carrera era un ente externo, ahora perfectamente con la pagina de desarrollo
personal (PDG), te pueden ver en china tu PDG y si necesitan alguien como tu
alla, te pueden pedir. Yo creo que esto es lo mas trascendental que ha pasado
ahora dentro de los cambios, ha permitido que personas de esta fabrica se hayan
ido a otras fabricas u otros paises.

¢Y la incorporacibn de mujeres al Departamento? Al principio tenia mis
aprensiones, yo creo que ha subido, uno el nivel de atencidn de la gente al trabajo,
de hecho hay mas competencia. ¢Y dentro de SAP se han incorporado? Si

tenemos como siete en SAP y SAM.
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Entrevista al Apoyo SAP del Departamento de Envase

Contacto Inicial: Domingo 24 de Agosto de 2008, contacté a eso de las 20:00 hrs. a don

Cristian Gonzalez, Apoyo SAP (usuario del sistema, su cargo es el ingreso de produccion

y consumo de materiales) del Departamento de Envase. La conversacion duro mas o

menos 20 minutos, en los cuales conversamos de lo siguiente:

Tema central de tesis “cambios de procedimientos en el Departamento de Envase
frente a la Implementacién del ERP, SAP R/3”.

Posibilidad de efectuar una entrevista con él, para conversar sobre los cambios en

el departamento debido a la implementacién y desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3.

Disponibilidad de tiempo para la futura entrevista.

Coment6 que se encontraba con licencia médica y se encontraba en reposo, pero

dio a entender que no habia ningln problema de realizar la entrevista.

Uno de los temas que me recalco es que han cambiado las PSA (bodegas
virtuales), y que han incorporado mujeres a las funciones que se realizan en el

Departamento de Envase.

Lo ultimo que menciono fue sobre la separacién de lineas de produccion, en
Aglomerados y Cereales Infantiles. Por ello habian dos Apoyos SAP por turno de

produccion.

Temas a tratar en la entrevista:

Con la visita a las instalaciones de la empresa realizada el 06 de Septiembre de 2008, la

entrevista a don Cristian Gonzélez, estara enfocada a los siguientes temas:

Cambios afrontados por el Departamento al implementar y desarrollar el nuevo
ERP, SAP R/3.
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Funciones y responsabilidades adquiridas por la implementacién y desarrollo del
nuevo ERP, SAP R/3.

Perfil de usuario y transacciones que esta autorizado a ocupar del nuevo ERP,
SAP R/3.

Participacibn de los empleados del Departamento de Envase, en la

implementacién y desarrollo del nuevo ERP, SAP R/3.

Beneficios recibidos por participar activamente en la implementacién y desarrollo

del nuevo ERP, SAP R/3 en el Departamento de Envase.

Seguridad del nuevo ERP, de acceso y seguridad de los datos.

Procedimientos que se efectian para que funcione adecuadamente el nuevo ERP,
SAP R/3.

Planes de Contingencias, elaborados y llevados a cabo ante algun problema o
dificultad que presente el nuevo ERP, implementado y desarrollado en el

Departamento de Envase.

Estaciones de trabajo para la implementacion y desarrollo del nuevo ERP, SAP
R/3.
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Realizacion de la Entrevista a Don Cristian Gonzalez: viernes 26 de Septiembre.

Buenas tardes, ¢ podria presentarse por favor?

Buenas tardes, mi nombre es Cristian Gonzélez, trabajo hace 6 afios mas o menos en el
sistema SAP y llevo 8 afios trabajando en la empresa y en el Departamento de Envase.

¢ Cual es su participacion en el nuevo ERP, SAP R/3 implementado y desarrollado en el
Departamento de Envase? Mi cargo es control produccién, estoy designado al sacado de
fichas y hacer los consumos de materiales.

¢, Qué transacciones de SAP R/3, esta autorizado a ocupar para desarrollar sus
actividades diarias? Existen distintas transacciones, por ejemplo: CO60 (para el sacado
de fichas y consumo de materiales), COID (para ver el sistema de informacién sobre la
produccién diaria, por linea y por turno), MMO3 (para visualizar los materiales asociados a
un producto), LS26 (para visualizar la disponibilidad de material de embalaje), etc.

¢ Cuales son las funciones y responsabilidades adquiridas al implementarse vy
desarrollarse el nuevo ERP, SAP R/3? Mis funciones son llevar a cabo un programa
lanzado semanalmente o por programa del producto y realizo el consumo de materiales
asociados a los productos terminados envasados.

¢ Qué beneficios obtuvo por su participacion en la implementacién y desarrollo del nuevo
ERP, SAP R/3? Mi principal beneficio fue aprender el manejo de computacion en un
principio y el puesto clave al que llegue gracias a la capacitacion que me dieron.

¢En que medida crees que afectd y afecta el Nuevo ERP, SAP R/3 a las actividades
desarrolladas por los empleados del Departamento de Envase? Creo que afectd en el
cambio brusco que hubo de FMS a SAP y en la capacitacion deficiente que hubo por
parte de las personas a cargo del curso de capacitacion.

&Y en las actividades desarrolladas en el departamento? Creo muchas veces era por las
6rdenes de proceso, ya que se necesita de ella para comenzar con el lanzamiento de
fichas SAP.

¢, Cuales son los cambios mas significativos, que crees que se vieron afectados por la
implementacién del nuevo ERP, SAP R/3? Hubieron bastantes, uno de los mas
importantes, era el sacado de fichas, ya que era demasiado complicado y significaba que
si la persona no sabia, quedaban los productos envasados sin ficha SAP. También el
inconveniente de la puesta a disposicion de materiales, ya que sin esta no se podian
solicitar los materiales de envase/embalaje, para llevar a cabo la produccién. Existian

limitaciones para llevar a cabo el trabajo.

65



¢ Qué opinas de las estaciones de trabajo? Al principio eran buenas, pero con el tiempo al
separarse en cereales infantiles y en aglomerados, habia dos personas como apoyo SAP,
pero no se instalo otra estacién de trabajo, quedo solo un computador y una impresora
para los dos, ello traia confusiones con las fichas SAP donde se pegaban fichas de
aglomerados en cereales y viceversa.

¢ Qué procedimientos se elaboraron o se modificaron para llevar a cabo las operaciones
del Departamento de Envase, debido a la Implementacion del nuevo ERP, SAP R/3? El
mas fundamental sucedi6 al separarse el Departamento, en dos secciones, Aglomerados
y Cereales Infantiles. También el cambio de almacenes virtuales de almacenamiento de
materiales en SAP, existia el 142 y se creo el 145 para materiales SUM materiales que
van por dentro de la orden de proceso.

¢, Cual es su opinién, sobre la aceptacion del personal, respecto de la implementacion del
nuevo ERP, SAP R/3 en el Departamento de Envase? Es buena, habia mas opciones de
aprender a hacer algo mas, de otras cosas a las cuales no estdbamos acostumbrados a
hacer.

¢ Como cree que ha sido la adecuacion del personal del Departamento de Envase, a la
operatividad del nuevo ERP Implementado y desarrollado? A veces muy lenta, creo que
siempre falta gente que te pueda ensefiar algo mas, lo que no te lo podian ensefiar los
demés, habia que aprenderlo solo, mirando para el lado, por falta de capacitacion,
siempre estaba la excusa que habia poca gente para capacitar a los demas.

¢ Pero no habia alguna traba, una tranca del personal hacia el sistema, siempre se trataba
de aprender, de solucionar las cosas? Siempre se trato de aprender lo mas que se podia,
pero siempre habia que aprender solo, los problemas en un comienzo que existieron eran
las caidas del sistema, que tenias que volver al otro dia a aprender algo.

¢, Cuales son los procedimientos de restricciones de Acceso, que existen en el nuevo
ERP, SAP R/3 implementado y desarrollado en el Departamento de Envase? Todos
tenias restricciones, creo que habian niveles de usuarios, nosotros éramos el nivel mas
basico, no teniamos acceso a todas las transacciones, no podiamos ingresar a todo lo
que queriamos, contabamos con ciertas transacciones y otras que no podiamos hacerlas,
teniamos que pedirle a los jefes que nos solucionardn problemas que nosotros no
podiamos realizar con nuestras transacciones.

¢ Y los perfiles como eran? Eran individuales con una clave de acceso, pero no teniamos

todas las transacciones que nos ayudaran a realizar nuestro trabajo, no podiamos crear,
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ni liberar una orden de proceso, habia que solicitarla al encargado que la liberard,
sabiendo hacerlas nosotros.

¢Inconvenientes a los que se ha visto afectado el nuevo ERP, SAP R/3? Creo que el
inconveniente mas importante era el lanzamiento de fichas, con una sola impresora para
cereales y aglomerados. El problema de andar solicitando las 6rdenes de proceso para
realizar nuestro trabajo, ya que sin esta no podiamos lanzar fichas SAP.

¢, Cuales son los planes de contingencias, que se han llevado acabo o existen para
enfrentar algun inconveniente, que pueda afectar o halla afectado el nuevo ERP, SAP
R/3? Cuando se cae el sistema, se anota en un documento lo envasado y después se
pasa a SAP. Cuando hay problemas con la clave de acceso hay que avisar a la mesa de
ayuda a Santiago, ya que no se puede ocupar claves de otras personas.

¢,Cémo es el remplazo, al momento de alguna licencia medida o cuando hace efectivas
sus vacaciones? Se programan las vacaciones, pero la licencia medica se reemplaza con
las personas de dieciocho turnos.

¢Usted reemplaza a mas personas? No, ya que yo trabajo a veintiuno (turno) y los de
dieciocho turnos son los que realizan los reemplazos.

¢Haz surgido a nivel de cargos en el Departamento? Si, creo que ha sido lo més
importante, gracias a SAP me han nivelado, de acuerdo a mi funcién, y hay muchas mas
garantias, aprendi a usar el computador, antes no sabia nada de computacién y con las
capacitaciones he aprendido en un comienzo a ocupar FMS y después SAP y ha trabajar
con varias transacciones que son importantes para la empresa.

¢ Y el curriculum vitae que existe en el sistema SAP R/3, lo haz ocupado? No, ya que
nunca me han capacitado en eso.

¢ Qué procedimientos nuevos no elaborados aun, aportaria al nuevo ERP, SAP R/3, para
su mejor funcionamiento? Creo que menos restricciones para la gente que quiere
aprender, mas capacitaciones, mas apoyo, muchas cosas he querido aprender, pero
siempre se dice que no hay gente para capacitar.

¢, Qué criticas constructivas le haria al nuevo ERP, SAP R/3 implementado y desarrollado
en el Departamento de Envase? Pocas, he aprovechado lo que aprendi, pero la Unica
seria cuando el sistema se cae y se acumula bastante trabajo, ya que no se puede hacer
nada y después hay que realizar doble trabajo.

¢ Quieres comentar o considerar algo mas? Creo que el que tenga la oportunidad de

aprender este sistema, que lo haga ya es interesante y no se aprende en todos lados.
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XI. Estructura Organizacional

> < N

DEPARTAMENTO DE ENVASE

JEFE
DEPARTAMENTO

APOYO LOGISTICO ANALISTA PROCESOS ANALISTA CALIDAD

APOYO SAP (4)
ENCARGADO PSA (1) SUPERVISOR DE CONTROL DE LiNEA
APOYO SAM (8) TURNO (4) (4)

OPERARIOS GENERAL
OPERARIOS ESPECIALIZADOS

Identificacion de los Cargos del Departamento de Envase.

Jefe del Departamento: Claudio Tomas Alarcén Campos.

Apoyo Logistico: Sergio Gonzalez Gonzalez.

Analista Procesos: César A. Lisboa Cordero.

Supervisor de Turno: Carlos Escobedo Ramirez, Roberto E. Osorio Ramirez,
Alejandro A. Ruz Castro.

Analista Calidad: Pablo Jaramillo Aranguiz.

69



e Apoyo SAP: Victor E. Corvalan Salazar, Sergio A. Mendoza Bustos, José M.
Olguin Valenzuela, Cristian Gonzalez Toledo.

e Encargado PSA: David Jacob Rubio Gaete.

o Apoyo SAM: ocho personas, empleados de Planta del Departamento.

e Control Linea: Luis Nibaldo Sotelo Torres, Carlos A. Romero Celis, Victor Liberona
Jaramillo, Armando Riquelme Martinez.

e Operarios Generales: empleados Transitorios

e Operarios Especializados: empleados de Planta

Definicion de los Cargos del Departamento de Envase.

JEFE DEPARTAMENTO: Es la persona que tiene cargo el area total del

departamento del envase depende del gerente de fabrica.

ANALISTA DE PROCESQO: El analista de proceso cumple la funcién de estar
dedicado a los procesos de Envase tales como, rendimiento, performance y mejoras
en las lineas de produccion, capacitacion del personal de Envase, Gestion en
mantencién de las lineas del Departamento de Envase, validacion de operadores,
confeccionar y mantener al dia los estandares de produccion.

Mantener Recetas de materiales y recetas de planificacién, asociadas a cada uno de
los productos envasados en el Departamento de Envase, actualizadas respecto a las

versiones de Fabricacion, a la fecha de envasado del Producto.

ANALISTA DE CALIDAD (QA): Esta funcién esta orientada a la calidad en su
100% de los productos envasados en el Departamento de Envase, es decir a las BPF
(Buenas Practicas de Fabricacién), controlar el cumplimiento de los requerimientos
legales, velar que el semielaborado y los materiales de Envase y Embalaje estén
dentro de los parametros permitidos para lograr un buen envasado de los productos
terminados, liberacion de productos para los centros de distribucion, ver reclamos de

proveedores.

APOYO LOGISTICO: Es la persona la cual tiene la carga administrativa del

departamento, confeccionar horarios a seguir por el personal de Envase, ver
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traspasos de personal a otros Departamentos, ver programas de trabajos semanales y
por ciclos de produccion asociados a cada una de las lineas de Produccion, liberacion
en SAP R/3 de las 6rdenes de Proceso (OP), para cumplir con los Programas de
Trabajo, revisar y realizar el Cierre Técnico a las OP, realizar los inventarios
mensuales y anuales en el Departamento de Envase, confeccionar programa de
vacaciones del personal. A su cargo se le conoce también como Apoyo Logistico

Administrativo.

SUPERVISOR DE TURNO: Es la persona que esta bajo la supervisién del Apoyo
Logistico y Jefe del Departamento de Envase, tiene a su cargo la supervision de las
actividades desarrolladas durante un turno de produccién (ocho horas de Trabajo), su
funcion dentro del departamento, es distribuir la mano de obra para realizar las
actividades diarias. Dentro de sus responsabilidades se encuentra la programacion
del periodo de vacaciones de los empleados, para continuar de manera eficiente las
operaciones desarrolladas dentro del departamento. Toma las decisiones pertinentes
respecto de todo lo que amerite la produccion. A su cargo se le conoce también como
Apoyo Logistico Operativo.

APOYO SAP: dentro de sus funciones principales se encuentran, el ingreso de
producciéon pallet a pallet (lanzamiento y pegado de fichas SAP), el consumo de
materiales de Envase/Embalaje y Semielaborados, asociados a los Productos
Terminados envasados. La responsabilidad mas importante es el control sobre la
verificaciéon del Bach Number de la Etiqueta SAP con la impresa en los productos
envasados, para que esta sea idéntica y legible. Ante cualquier inconveniente con el
sistema SAP, debe realizar procedimientos alternativos para la identificacion de la

produccion y control de ella (Planillas de Control Produccion).

ENCARGADO PSA: su funcion principal es la solicitud de materiales a bodega de
Envase/Embalaje, su responsabilidad consta de mantener los materiales necesarios
para llevar a cabo la produccion diaria del Departamento de Envase. Su labor esta
directamente relacionada con la planificacion de la produccién, debe conocer el
programa de trabajo diario y semanal a realizar, una vez liberada una Orden de

Proceso, este empleado cuenta con una puesta a disposicién (materiales asociados a
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una Orden de Proceso), para efectuar la solicitud de materiales al Departamento de

Bodega.

CONTROL LINEA: este empleado esta bajo la subordinacién del Analista de
Calidad del Departamento de Envase, dentro de sus funciones principales, esta el
control sobre la identificacién (rotulacién) de los productos envasados, verificacion del
Bach Number asociado a los requerimientos de calidad de la empresa y
estandarizacion de los Productos Terminados a nivel mundial.

Bajo su responsabilidad esta el control de Peso Neto (peso especifico del Producto
Terminado), de todos los productos envasados en su turno y la entrega de muestras
de los productos envasados, al Departamento de Laboratorio.

OPERARIOS GENERALES: estos empleados estan bajo la subordinacion del
Supervisor de Turno. Los Operarios Generales son mayoritariamente contratados
transitoriamente y realizan las labores que no requieren de especializacion, experticia

o calificacion.

OPERARIOS ESPECIALIZADOS: estos empleados estan bajo la subordinacion
del Supervisor de Turno. Los Operarios Especializados son mayoritariamente de
Planta y realizan las labores que requieren de especializacion, experticia o calificacion
y estdn a cargo de manipular las maquinas principales dentro del proceso de

envasado de los Productos Terminados.
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Xll. PROCEDIMIENTO PARA CODIFICACION DE LOTES

1.

OBJETIVO

Uniformizar la codificacion de lotes a largo de todo el proceso productivo con la finalidad
de:

Asegurar la trazabilidad de los productos desde las materias primas hasta el
consumidor final.

Cumplir con las normas legales de codificacion de lotes.

Estandarizar la codificacion del batch de todos los productos terminados en un formato
simple.

Permitir al almacén o distribuidor el despacho y seguimiento ordenado de los
productos (FEFO o FIFO) mediante el conocimiento de la fecha de elaboracion y/o

vencimiento en las unidades de manejo.

RESPONSABILIDAD

Gerente de Féabrica. Es responsable de velar por el cumplimiento del presente
procedimiento asi como de la aprobacion de casos excepcionales.

Jefe Aseguramiento de Calidad. Es responsable de garantizar que los productos
cumplan las normas legales de rotulado, asi como las especificadas en éste
procedimiento. En caso de productos para exportacion, garantiza el cumplimiento de
las indicaciones dadas por el importador, las mismas que deben ser comunicadas por

Comercio Exterior para cada caso en particular.

Jefe Planta. Es el responsable directo del cumplimiento de este procedimiento para

todos los productos elaborados y semielaborados en su planta.

Supervisor de Produccién. Es responsable de la ejecucion y aplicacion de este

procedimiento en su linea / turno.

Operario de linea. Es el responsable de revisar que la codificacién de los lotes en
linea sea la correcta. Es el encargado de los cambios respectivos en las codificaciones

cada vez que se requiera.
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o Especialista de Aseguramiento de Calidad. Es responsable de verificar la ejecucion

correcta de marcacion y codificacion de lotes en linea de fabricacion.

o Jefe de Almacén. Es responsable de la recepcion de lotes correctamente
identificados. No debe aceptar por ningin motivo cajas de embalaje o U.M. (Unidades

de Manejo) sin codificacion correcta o con codificaciones ilegibles.

3. APLICACION

Este procedimiento se aplica para la codificacion de todos los productos terminados y
Semielaborados, fabricados por la Empresa, o bajo su responsabilidad, asimismo aplica
para todas las materias primas y materiales de embalaje empleados en la fabricacién de
estos productos.

4. DEFINICIONES

e Lote: Un Lote o Batch es una cantidad de un producto fabricado, llenado o envasado
bajo similares condiciones y asociado con una decision de liberaciébn separada.
Puede esperarse que sea razonablemente uniforme en sus caracteristicas de calidad.
La definicion del tamafio del batch es manejado por la compafiia operacional pero no
deberia representar mas de un dia de produccién (24 horas) u operacion de llenado.

e Batch Number: Es el codigo de lote que relaciona al producto fisico con toda la
informacion relevante a su fabricacién (donde, cuando, como). Es un elemento clave

para lograr efectiva y eficientemente la trazabilidad.

Se ha estandarizado el cédigo del lote (Batch Number) para asegurar una uniformidad
mundial para un producto dado.
Este codigo representa un requerimiento legal en muchos paises

e Centro: Es una unidad organizacional dentro de la estructura SAP. Representa un

lugar en el que se fabrican materiales, se manejan mercancias o se prestan servicios.

Los centros incluiran los centros de produccién y los centros de distribucion.

e NUmero de Planta SAP: Provee una identificacion mundial Unica del Batch Number

para una material dado dentro de un pais. Si un contract manufacturer fabrica/envasa
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productos terminados para la Empresa y no tiene un nimero de Planta asignado, el
Batch Number llevara el numero de planta de la unidad organizacional, que lleva a
cabo el acuerdo de produccion o envasado.

e Unidad de Manejo (U.M.): Unidad usada en fabrica para expresar la cantidad

producida. Varia de acuerdo al tipo de producto: display, bolsa, caja de embalaje, etc.
e Empaque primario: Empaque que se encuentra en contacto directo con el producto.

e Empaque secundario: Empaque que se encuentra a continuacion del empaque

primario.

e Cajas genéricas: Cajas de embalaje disefiadas para contener diferentes tipos de

productos, y que no especifica ninguna informacion particular.

e Legibilidad. Grado de nitidez de impresion y facilidad de lectura.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 REGLAS BASICAS

o En todos los casos, la misma clave debe aparecer en cada una de las presentaciones
del producto (pallet, caja de embalaje, multipack, display, unidad de consumo), y debe
ser igual a la registrada en los sistemas electronicos.

0 Todas las unidades de consumo deben llevar una clave o identificacion del lote
adecuadamente legible y clara para el consumidor.

o El Batch Number debe ser claramente distinguible de cualquier otra informacion
impresa.

o El Batch Number asignado a un lote dado debe mantenerse durante toda la cadena de

distribucion, a fin de asegurar una trazabilidad 6ptima y consistente.

76



5.2 ESTRUCTURA DEL BATCH NUMBER

5.2.1 Productos Terminados

El cédigo del batch a nivel de producto terminado esta estandarizado para asegurar

una uniformidad a nivel mundial, para permitir una compatibilidad con SAP y permitir

una total transparencia y trazabilidad.

Por razones practicas el mismo Batch Number puede ser usado por diferentes

productos, por lo tanto, el Batch Number debe ser combinado con un cdédigo de

material de producto terminado para poder identificar especificamente un batch.

Cddigo de Material Producto Terminado + Batch Number

El Batch Number para productos terminados presenta la siguiente estructura:

BATCH NUMBER

Fecha de Fabricacion (Cod. Juliano)

NUmero de Planta 6 Centro | Uso interno
ARo Dia de Produccioén (4 digitos) (2 digitos)
(1 digito) (3 digitos)
7 1 1 0 0 0 7 6 0 0

El codigo Juliano es usado para identificar la fecha de fabricaciéon de un producto

terminado. Este cédigo tiene un ciclo de 10 afios.

El primer digito (7) representa el Gltimo digito del afio en que el producto es

fabricado:

7110: representa los afios 2007, 2017, o0 2027 y sucesivamente.

Los tres siguientes digitos corresponden al dia de fabricacién del batch expresado en

términos del “numero de dia calendario” en al ano
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Enero = 3ldias
7110: 110 representa el 20 de Abril. Febrero = 28 dias
Marzo = 3ldias
Abril = 20 dias
110

Consideraciones Adicionales:

— El codigo del Batch Number presenta un minimo de ocho (8) caracteres, con un
maximo de diez (10) si se usan los dos ultimos opcionales. Informacién tal como la
hora de produccion puede ser impresa en el empaqgue con otros propésitos, pero

no puede ser parte del Batch Number y debe estar claramente separado de este.

— Los espacios en blanco no son permitidos dentro de la estructura del batch
number y para evitar confusiones con los numeros 1, 0 y 5, las letras “I”, “O”, “Q” y
“S” no deben ser usadas en los dos ultimos caracteres. Lo mismo aplica para las
letras “B”, “U” y “Z” si el equipo codificador no pueden garantizar una claridad con
8, “V'y 2.

NOTA: Cuando los requerimientos del mercado demanden una liberacién en menor
tiempo, la codificacion del Producto Terminado incluira un noveno digito (A, B 6 C)
segun el turno de produccion correspondiente, a fin de ingresar los lotes por separado

al sistema SAP.

Pre-codificado de etiquetas o material de embalaje:

En cualquier caso que el batch number sea impreso sobre la etiqueta, material de
embalaje o sticker previamente a la operacion de envasado o llenado, la cantidad del
material pre-impreso restante debe ser la menor posible. El material sobrante puede

ser usado en las produccién siguiente tan pronto como:

— el batch number sobre la unidad de manejo sea identica a la de las unidades de

consumo
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— el proceso esté bien documentado y asegura una perfecta trazabilidad en el caso

de un futuro retiro o recojo.

Nunca se debe colocar un segundo codificado con una fecha diferente sobre una ya

existente.

5.2.2 Materias Primas, Material de embalaje y Semielaborados

Para Materias Primas, Materiales de Embalaje y aquellos semielaborados fabricados

por terceros, se usara el Namero de Lote asignado por el proveedor.

En SAP, existen dos campos relacionados a los Batch Numbers, el campo Lote donde

se registra el codigo de lote del proveedor y el campo Lote de proveedor (Vendor
Batch) el cual sera usado en casos especiales. Cuando se hace la busqueda en SAP
para identificar un material considerando el niumero de lote del proveedor, el sistema

buscara en el campo Lote.

A continuaciéon se hace una descripcion de como SAP gestiona niumeros de lotes
duplicados del mismo material durante la recepcion:

» Si un numero de lote duplicado viene del mismo proveedor, un mensaje de

advertencia es generado durante la transaccion de recepcion de materiales,
informando al usuario que este lote ya existe. El stock puede ser recibido
utilizando el mismo nimero de lote sin embargo se crea un lote de inspeccion
diferente. Cuando el stock es liberado desde el lote de inspeccién, este se
libera en el sistema con el mismo lote de la entrega previa del mismo

proveedor.

» Siun namero de lote duplicado viene de un proveedor diferente, el sistema (via

mensaje de error) no permite la recepcién del stock. Un nimero de lote
diferente debe ser asignado y el lote del proveedor se registra en el campo

Lote de proveedor. Asi, si el mismo proveedor envia el mismo ndmero de

lote otra vez, otro lote necesitara ser asignado a la recepcion. En estos casos

los pallets necesitan ser re-etiquetados con el nuevo nimero de Batch.
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Si no se cuenta con un numero de lote por parte del proveedor, el nUmero de lote es
de méas de 10 digitos o por alguna razon se debe asignar un nuevo niumero de lote,
este serd creado de acuerdo a la estructura usada para los productos semielaborados.
Los pallets necesitaran ser re-etiquetados con el nuevo niumero de Batch. El lote del
proveedor se registra en el campo Lote de proveedor y el nuevo lote creado se

registra en el campo Lote.

Para productos semielaborados, la estructura del Batch Number es la siguiente:

BATCH NUMBER

Numero de Fabrica (4 digitos) Registro Secuencial (6 digitos)

0 0 7 6 0 0 0 0 0

El namero del lote no debe exceder los 10 digitos. Los 6 digitos secuenciales son

asignados automaticamente por el sistema.

5.2.3 Codificacion de rework:

Donde sea que se genere, el rework debe ser trazable durante su almacenamiento y
proceso de consumo. Esto significa que el rework debe ser identificado con un nimero
de material y codigo de lote (Batch Number) y estos deben ser utilizados en todas la

transacciones del rework.
El nimero del lote no debe exceder los 10 digitos y es definido por cada planta.

Productos no identificados no deben ser utilizados como rework.
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5.3 Codificacion del Pallet e identificacién en SAP

Se usa la impresion de la etiqueta SAP que contiene toda la informacion relevante

para la trazabilidad del producto.

Esta etiqueta lleva la siguiente informacion:

1.

10.

11.

La seccion de informacién del Fabricante, en este caso, el nombre de la

compafia

El codigo SAP del material

El codigo SSCC (Serial Shipping container Code) de 18 digitos
CONTENT, para el GTIN si la identificacién ocurre a este nivel
VARIANT, para la variante de 2 digitos del GTIN

COUNT, cantidad de cajas por pallet

Descripcion del producto

BATCH/LOT, identificacion del Batch Number

BEST BEFORE (DD MM YYYY), Fecha de Vencimiento

Cddigo de Barra principal, en la base de la etiqueta, corresponde al cédigo

SSCC indicado anteriormente

Cdédigo de Barra secundario, impreso por encima del cddigo primario,
codifica la informacién del producto tal como GTIN, variant, count and
Batch Number.
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El rastreo de los lotes de los materiales usados en una produccién determinada

6

6. REGISTROS

(materias primas, material de embalaje, semielaborados), se ejecuta en el sistema

mediante la transaccién BMBC.
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TRAZABILIDAD DE FABRICA

1. OBJETIVO

Plantear los delineamientos especificos de trazabilidad como medida precautoria o
preventiva a fin de permitir un eficiente Retiro de un producto terminado cuando sea

requerido por razones de seguridad o de otra indole.

2. CAMPO DE APLICACION

Este procedimiento se aplicara para realizar la trazabilidad de Productos Terminados (PT)
desde su fabricacion hasta Centros de Distribucion. Asi mismo se aplica para las Materias
Primas (MP), Materiales de Embalaje y Productos Semielaborados, incluyendo el Rework
(Rw). Los productos promocionales también estén incluidos.

Este documento se enfoca en las particularidades exclusivas o relevantes de nuestras
fabricas y mercado con énfasis en su aplicacién a través del sistema SAP, por lo cual

excluye algunos conceptos generales o definiciones.

3. DEFINICIONES

» Trazabilidad: Es la capacidad de determinar la siguiente informacién para cada

unidad de consumo:

o Elfabricante y la fabrica

o Los registros relevantes de calidad y procesos

o El proveedor y condiciones de envio para todos los materiales usados en la
produccién

o Localizar todas las demas unidades de consumo del mismo lote en la

cadena de distribucién
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Permite también identificar todos los productos terminados fabricados con un

material especifico.

Internamente en la Empresa se han definido tres areas de trazabilidad: Ascendente
(todo lo referido hacia el lado del proveedor), Produccion (informacion referida a la
propia fabrica) y Descendente (desde fabrica pasando por la cadena de

distribucion hasta el consumidor).
En la practica, la trazabilidad esta basada en el Batch Number.

» Batch 6 Lote: Es una cantidad de un producto fabricado especifico, llenado o
empacado bajo condiciones similares y asociado con una Decision de Liberacion
independiente. Este debe ser razonablemente uniforme en sus caracteristicas de

calidad.

La definicion del tamafio del lote es definido por cada planta, sin embargo este no
debe representar més de un dia de fabricacion (24 horas) u operacion de llenado.

» Batch Number: Es el cddigo de lote que relaciona al producto fisico (qué) con toda
la informacion relevante a su fabricacion (donde, cuando, como). Es un elemento
clave para lograr efectiva y eficientemente la trazabilidad.

Se ha estandarizado el codigo del lote (Batch Number) para asegurar una
uniformidad mundial para un producto dado (Ver procedimiento de Codificacion de
Lotes).

Este codigo representa un requerimiento legal en muchos paises.

El n° de material y el Batch Number representan los datos base para iniciar una

trazabilidad.

5. RESPONSABILIDADES
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Aseguramiento de Calidad

Es el responsable de coordinar e implementar el proceso de manejo de la
trazabilidad en fabrica y de garantizar que se cumplan con los procedimientos
establecidos para este fin. Ejecuta la trazabilidad en el sistema y coordina con las
demas areas involucradas (almacén de materias primas, produccion, Centros de

Distribucion) las pautas a seguir en la realizacion de los ejercicios de trazabilidad.

Para el caso de Exportaciones, el departamento de QA Fabrica, facilita la
informacion a los mercados importadores sobre el historial del producto (datos de
liberacion, cantidades fabricadas, materiales utilizados, etc.) asi mismo coordina
con distribucién y Comercio exterior el seguimiento de los productos importados a
fin de llevar a cabo las acciones de retiro o recojo del mercado segun la situacion

presentada

Almacén de Materias Primas y Materiales de Embalaje

Responsable de la recepcion y del ingreso de los lotes de materias primas y
materiales de embalaje al sistema. Asigna el numero de lote a los materiales

cuando no es consignado por el proveedor.

Laboratorio de Materias Primas y Material de Embalaje

Responsable de los andlisis y liberacibn de materias primas y materiales de
embalaje. Verifica el adecuado registro de los lotes y fecha de ingreso en el
sistema SAP.

Produccion

Es responsable del buen estado y archivo de los registros de control de linea asi
como de garantizar correctamente la identificacion de los lotes de materias primas,
rework, semielaborados y materiales de embalaje utilizados en las lineas de
fabricacién. Es responsable del correcto codificado o rotulado de los productos

terminados, UM y pallets.

Almacén de Productos Terminados

Responsable de la trazabilidad de los productos terminados en la cadena de

distribucion.
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Transaccion Titulo

1|LS26 Stocks en almacén del material

2|LX02 Listado de stocks

4|LTO1 Crear orden de transporte

5|LT10 Crear OT de la lista de stocks

6|LT32 Impresion OT p. unidad de almacén

7| MMO3 Visualizar material &

8| COR2 Modificar Orden de Proceso

9|COR1 Crear Orden de Proceso

Impresion de documentos de fabricacion de la Orden de
10 |COPI Proceso
11 |COR5 Liberacion de Ordenes de Proceso
12| COID Sistema de Informacion sobre Ordenes
13| CO54 Monitor de Mensajes de Proceso
14 | CO60 Ingreso de Informacion en Pl - Sheet
15| CORG6 Ingreso de Notificacién por fuera de la Pl - Sheet
16 | CORS Anulacion de Notificacion por fuera de la Pl - Sheet
17| COGl Correccion de Consumos Automaticos
18 |DTRO Ingreso de Paros Programados (Downtime)
19| MB1A Consumo y Anulacion de Materiales Fuera de la Pl - Sheet
20 |/INESGLB/MGTO05_PD | Declaracion de Produccién (pallet / pallet)
21| C201 Crear/Modificar Receta de Planificacion
22 |C202 Visualizar Receta de Planificacion
23 |MIGO Movimiento de mercancias
Ingreso de informacion en Pl - Sheet CO60
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Situacion

Una vez que se ha liberado una orden de proceso, se genera una Pl Sheet (en el caso
general). El operador debe recuperar y editar esta Pl Sheet. La Pl Sheet guiara al
operador en su tarea administrativa y le permitira informar el tiempo de inactividad, el

tiempo de ejecucion, el consumo de materiales y la fabricacion de productos

semiterminados o terminados.

La Pl Sheet actia como lugar central que brinda acceso a una transaccion especifica para
realizar esta declaracion. La declaracion de consumo Yy fabricacién de las mercancias no

administradas por UA es realizada directamente en la Pl Sheet.

Impresion de documentos de Fabricacion COPI

Situacion
Esta transaccion se utiliza para imprimir informacion detallada relevante de una Orden de

proceso liberada. La impresion en SAP se realiza en listas:
¢ Hoja de feedback: para registrar los Datos de proceso manualmente.

e Lista de picking: para verificar las necesidades de material (cantidades) en una
Orden de proceso.

Se puede utilizar mediante Manipulacion de materiales para mostrar las necesidades para
las ejecuciones de produccion relevantes. En un Centro en el que no hay computadoras
en el taller de produccién, la obtencion de las fechas de tratamiento (consumo,
confirmacion de produccion) debe realizarse mediante un proceso manual. Se imprimiran
Hojas de feedback en cada uno de los turnos por equipo que trabaja en las Ordenes de

proceso. Estas Hojas de feedback se procesaran mas tarde y se grabaran en el sistema.

La reimpresion de estos papeles se puede hacer en cualquier momento.

Crear/Modificar (Visualizar) receta de planificacion C201/C202

Situacion
La Receta de planificacion es una parte clave de la planificacion, la fabricacién y los

procesos de céalculo del costo en relacién con el uso de la Receta de planificacién segun

como se define en SAP. La Receta de planificacion se creara en SAP lo antes posible vy, si
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se puede, se creard al mismo tiempo que la Lista de materiales o después de ésta, con el
fin de detectar y arreglar cualquier problema lo mas pronto posible, antes de la primera
produccion. En este sentido, la Receta de planificacion es la informacion que integra los
sistemas de calculo de costo, planificacion, fabricacion, control de calidad y control de
planta, y garantiza que todas las partes implicadas tengan la misma visién de un producto.

El proceso se realizara siempre que se reciba una nueva receta. Por ejemplo, cuando se
introduce un nuevo producto 0 cuando se tiene que crear una receta para un producto

existente que esté activo en el mercado.

Resumen de Stocks LS26

Situacién
El usuario requiere informacion sobre stocks disponibles (que usted tiene a mano cuando

ejecuta el informe) de un material en un almacén, por Centro y Clase de almacén.

También resumido por Clase de almacén.

Lista de Stock LX02

Situacion
Se le solicita presentar mensualmente un informe que analice la disponibilidad de stocks
en su almacén. El listado de stocks le proveerd la siguiente informacion:

1. Cuéanto stock hay disponible en un almacén especifico.

-2. Muestra la disponibilidad de los stocks para el uso en la fabricacion propia y para
las ventas que se muestran como stocks no restringidos frente a los que

tienen otro status.

-3. Muestra la ubicacion real de cada pallet (stock) en un almacén especifico, en el
nivel de

A. Tipo de almacén (area)
B. Area de almacenamiento

C. Unidad de almacén (cuanto)
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Salida de mercancias MB1A

Situacién
Mientras esté teniendo lugar la fabricacion del producto, el operador de produccién o el

encargado del ingreso de los datos de produccion debe informar los datos de consumo de

materiales.

Esto se declara utilizando ya sea la transaccion adecuada de Salida de mercancias
directamente en el sistema SAP R/3 o por medio de la Pl Sheet (otra demostracion o

ejercicio). Este procedimiento mostrard la transaccién Salida de mercancias a Orden de

proceso.

Declaracion de produccién por pallet /INESGLB/MGT
05_PD

Situacion

La fabricacion de mercancias (sin subproductos) se completa y el pallet debe ser recibido
en el sistema de inventario. Todas las mercancias seran inicialmente recibidas en

Inspeccioén de calidad antes de que sean liberadas a Uso sin restricciones.

Estas mercancias estan paletizadas y gestionadas por almacén y las etiquetas seran

impresas automaticamente por el sistema.

Esta transaccion podra ser invocada desde la hoja de instrucciones de proceso (Pl Sheet)

0 ejecutada directamente desde el menli SAP.

Visualizacion de material MMO3

Situacion
El objetivo de esta transaccién es visualizar un material. En la visualizacion, el usuario

puede ver todos los detalles relativos al material:

"1 El ndmero de material por su descripcion, que también crea un vinculo al

numero de cliente

1 Unidades de medida base
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"I Detalles de ventas y prioridad del pedido
Detalles del comercio exterior: exportacion
| Disponibilidad de stock de centro

Condiciones de bloqueo, si el pedido esta bloqueado, y la ubicacion del proceso

del pedido bloqueado

Monitor de Mensajes de Proceso CO54

Situacion

Esta transaccion CO54 es utilizada para monitorear y tratar los mensajes de error en
ordenes de proceso planificadas y manuales dentro del sistema SAP R/3 en el marco de
las buenas précticas a fin de no tener dificultades al momento del cierre técnico o durante
el reporte de la produccion y los consumos de materiales a través de la Pl Sheet, cuando
existe un mensaje de error en alguna Instruccién de Produccion, ésta aparecera con el
indicador de mensajes en Rojo. El Responsable es el Apoyo Logistico y Analista de
Procesos.

Creacion de 6rdenes de transporte (OT) LTO1

Situacién
Las 6rdenes de transporte se utilizan para ejecutar y realizar el seguimiento de los
desplazamientos fisicos del stock en el sistema de gestion de almacenes. Contienen toda

la informacion necesaria para ejecutar el transporte fisico de materiales dentro y fuera del

almacén o desde una ubicacién a otra dentro del mismo almacén.

En la mayoria de los casos, existira un documento de material/necesidad de transporte
como referencia para la creacion de la orden de transporte, en cuyo caso se utilizara una

transaccion distinta.

Sin embargo, puede crear 6rdenes de transporte manualmente si existen movimientos de
mercancias que so6lo implican el transporte interno de materiales, por ejemplo, de una
ubicacion a otra dentro del mismo almacén. En este caso, puede crear una OT desde la

lista de stocks (consulte LT10) o crearla sin ninguna referencia (sin objeto de origen) a
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través de LTO1l. Esto resulta especialmente Gtil cuando se debe desplazar una cantidad

parcial de una unidad de almacén existente o cuanto.

La transaccion LTO1 se utiliza para crear una orden de transporte manualmente sin objeto

de origen.
La orden de transporte contiene detalles de:

Material

"1 Tipo de almacén de procedencia y ubicacion en la que se pone a disposicion/se
efectla la salida del material

Numero de lote de origen (si procede)
Unidad de almacenamiento de origen (si procede)
Unidad de almacenamiento de destino (si procede)

Tipo de almacén de destino y ubicaciéon en la que se almacenara el material

Creaciéon de OT desde una lista de stock LT10

Situacion
Las 6rdenes de transporte se utilizan para ejecutar y realizar el seguimiento de los
desplazamientos fisicos del stock en el sistema de gestién de almacenes. Contienen toda

la informacion necesaria para ejecutar el transporte fisico de materiales dentro y fuera del

almacén o desde una ubicacién a otra dentro del mismo almacén.

La creacion de 6rdenes de transporte desde una lista de stock se utiliza para crear
6rdenes de transporte para desplazamientos internos de stock (clase de movimiento 999)
sin hacer referencia a ninguna necesidad de transporte. Puede resultar til para mover un
namero de posiciones concretas desde un tipo de almacén seleccionado (o incluso desde

una ubicacion o un rango de ubicaciones).

La caracteristica que permite, haciendo clic en el botén de radio “unidad de almacén”
(de forma predeterminada, “Ctd.”) en la pantalla de seleccién antes de ejecutar la

transaccion, desplazar una UA desde el almacén de blogues con confirmacién inmediata.
La orden de transporte contiene detalles de:

|  Material
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" Tipo de almacén de procedencia y ubicacion en la que se pone a disposicion/se

efectla la salida del material

"1 Numero de lote de origen (si procede)

| Unidad de almacenamiento de origen (si procede)

| Unidad de almacenamiento de destino (si procede)

"1 Tipo de almacén de destino y ubicacion en la que se almacenara el material

Liberacion de la orden de proceso COR 5
Situacion
1. Cada Apoyo Logistico de Planta revisara y seleccionara las 6rdenes de proceso

planificadas (abiertas) correspondientes al programa semanal de produccién el
cual es alcanzado por el programador de Fabrica. La ruta y la transaccion a utilizar
es la que se muestra en la presentacion siguiente: CORS5.

Cada Apoyo Logistico de Planta al momento de liberar las 6rdenes de proceso
seleccionadas verificara:

La disponibilidad de todos los materiales requeridos para dicha orden.

La disponibilidad y capacidad de todos los recursos necesarios para las érdenes
seleccionadas.

Este chequeo se realiza automaticamente al momento de ejecutar la liberacion
colectiva de 6rdenes de proceso.

En caso que no se cumpla con la disponibilidad de alguno de los materiales o
recursos requeridos para la Orden de Proceso el Apoyo Logistico

contactara al programador de planta para que sugieran la mejor accion en el caso
dado (cambio secuencia de programa, reduccidon de cantidades o alguna otra
alternativa).

en el caso de no poder contactarse con el programador para el caso de un fin de
semana evaluara la posibilidad a lanzar otra orden de proceso para la cual existe
disponibilidad de materiales o reducir la cantidad a producir por la cantidad de
materiales disponibles dependiendo del caso.

Consumos No Planificados: En el caso de poder utilizar algun material
alternativo antes de liberar la orden proceso el Apoyo Logistico modificara la lista

de materiales es decir borrar4 de la lista de materiales el que no se tiene a
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disposicion y serd remplazado por el alternativo. La sustitucién de material sera
efectuada previa autorizacion del Jefe de Fabricacion en coordinacion con Jefe de
Aseguramiento de Calidad, Aplicaciones y Desarrollo de Productos.

Sistema de informacién sobre 6rdenes COID

Situacion

Con Seleccionar lista de detalles de objetos (COID), el usuario podra seleccionar la
posicion individual que desea visualizar a partir de un perfil de evaluacién predefinido.
Una vez que se ha accedido a la informacion, la pantalla de vistas podra ofrecer
selecciones a las otras pantallas de transacciones que se han introducido en la que se
esta visualizando. Esto permitird al usuario desglosar manualmente otros sitios
detallados. Con los derechos de acceso apropiados, el usuario puede ejecutar el
procesamiento en masa, como realizar y completar 6rdenes de proceso o salidas de

mercancias de materiales no gestionados por unidades de almacén.

Correccion de cantidades Producidas y Notificadas
_ CORS/CORG6
fuera de la Pi Sheet.

Situacion

En el caso de que se haya firmado la Pl Sheet, debemos estar seguros que las
cantidades notificadas y entregadas deben ser iguales, de lo contrario debemos corregir

como se detalla a continuacion segun sea el caso:

1. Para corregir la cantidad entregada se debe seguir los siguientes pasos:

e Cuando la orden de proceso ya tiene status CTEC, en primer lugar debemos
anular el cierre técnico de la OP.

e Realizamos el ajuste de la cantidad segun se presente la ocasion; si es para
reducir la cantidad originalmente reportada se debe usar la opcién del
procedimiento a anulacion de Pallet o Semielaborado y si la correccion es para
incrementar la cantidad notificada debemos tomar la opcién de entrada de

mercancias con referencia a la orden de proceso.
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e Grabamos la notificacion del Pallet de Producto Terminado o el granel de

Semielaborado y el sistema nos indica con un mensaje que la notificacion o

cancelacion se ha dado.

2. Para corregir la cantidad notificada, primero tenemos que anular las notificaciones

erradas y para ello accedemos a la transaccion CORS.

3. Después de haber eliminado la cantidad con la notificacion errada, vamos ha ingresar

la Notificacion Correcta, esto se hace con la transacciéon CORG6.

Ingreso de Paros Programados

DTRO

Si hubiera paros programados que no estan relacionados a una orden de proceso; como

preparacion, limpieza final, cambio de producto 6 formato, mantenimiento programado,

capacitacion y refrigerio-colacién; se deben ingresar a la transaccion DTRO, teniendo en

cuenta la importancia de reportar correctamente estos paros, ya que estos se reflejan

directamente al performance de la linea.
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XIV. ROLES Y RESPONSABILIDADES DE LOS USUARIOS DEL
DEPARTAMENTO DE ENVASE FRENTE A LAS FUNCIONALIDADES
DE SAP R/3.

Cierre Técnico de las Ordenes de Proceso

Process Order Creation & Change: Responsable del cierre técnico de las 6rdenes de
proceso, luego de realizar las verificaciones, este cierre técnico debe realizarse por lo
menos al arrancar el proximo turno después que la produccion terminé. Asi mismo es
responsable de los cambios de status en una orden de proceso. También monitorea la
eficiencia y performance de las lineas. Rol asignado al Apoyo Logistico de Fabrica y al

Analista de Procesos.

Process Order Execution: Responsable del registro de consumos de materiales asi
como de las horas maquina y horas mano de obra en la hoja de instruccion de proceso.
Asimismo de declarar la produccién e imprimir las etiquetas de cada pallet. Tiene también
responsabilidad en el monitoreo de la eficiencia y performance de la linea a su cargo. Rol

asignado al Operador de Produccién.

Senior Technical & Production Display Role: Responsable del cumplimiento del cierre

técnico de las 6rdenes de proceso. Rol asignado al Jefe de Planta.

Engineering Change Management: Responsable de eliminar las 6rdenes de proceso

abiertas que no seran empleadas. Rol asignado al Programador de Fabrica.

Rework (Retrabajo de Semielaborados)

Supervisor de Produccién: Responsable de manejar adecuadamente el stock del

Rework e incorporar la utilizacion del mismo dentro de las érdenes de proceso.

97




Operador de Produccién: Responsable de declarar e identificar correctamente el
rework generado y consumido dentro de la hoja de instruccion de procesos (PI-Sheet).
Responsable de la liberacion del rework a utilizar y preveer que no altere las
caracteristicas sensoriales. Encargado de efectuar una buena trazabilidad de los

rework utilizados.

Informes de Manufactura de BW

Los siguientes dos roles tienen acceso a los informes de Manufactura de BW:

e Senior de Visualizacién Técnica y Produccion:

¢ Visualizacién de Reportes de Produccion:
Responsables por seguir el cumplimiento y monitoreo de la produccién a través del
sistema SAP vy utilizar los indicadores Claves de Operacion para mejorar el
funcionamiento de la fabricaciéon. Roles asignados a:

» Gerente de Fabrica

Jefe Administrativo de Fabrica
Jefe de Fabricacion
Jefe de Productividad de Fébrica.
Controlador de Fabrica

YV V V V V

Aseguramiento de Calidad de Fabrica

Seguimiento del Cumplimiento al Programa de Produccion

Es objetivo de la fabricacion es satisfacer los requisitos del cliente y del consumidor con
eficacia empleando su gente, recursos e instalaciones para fabricar productos de calidad,
en la cantidad, en el lugar, en el tiempo y con el costo total mas bajo.

Salvaguardando sus activos (Ser humano, fisico, y propietario), actuando en lo social y
ambientalmente de manera responsable. Los objetivos y las prioridades establecidas para
la fabricacion deben fluir y ser constantes con las estrategias establecidas para el

negocio, el mercado y el grupo.
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Una estrategia de fabricacion bien concebida apoya estratégicamente al negocio, mejora

la competitividad y beneficios y puede ser una fuente de ventaja competitiva.

Senior de Visualizacion Técnica y Produccién: Responsable de seguir el cumplimiento
y monitoreo de la produccion a través del sistema SAP vy utilizar el indicador para mejorar
el funcionamiento de la fabricacion o transformaciéon de productos. Rol asignado a:

» Gerente de Fabrica
Jefe Administrativo de Fabrica
Jefe de Fabricacion
Jefe de Productividad de Fabrica.

Controlador de Fabrica

YV V V V V

Aseguramiento de Calidad de Fabrica

Rendimiento y Performance

Process Order Creation & Change: Responsable del cierre técnico de las érdenes de
proceso, luego de realizar las verificaciones, este cierre técnico debe realizarse como
maximo hasta las 12 horas, del dia siguiente de la ejecucién de la orden, asi mismo es
responsable de los cambios de status en una orden de proceso. Asi mismo efectuar los
movimientos de los pallet de producto terminado desde el area de envasado, al almacén
del producto terminado. También monitorea la eficiencia y performance de las lineas. Rol

asignado al Supervisor de Produccion.

Process Order Execution: Responsable del registro de consumos de materiales asi
como de las horas maquina y horas mano de obra en la hoja de instruccion de proceso.
Asimismo de declarar la produccion e imprimir las etiquetas de cada pallet. También es
responsable del funcionamiento correcto y el cumplimiento de los requisitos de
mantenimiento predefinidos, asi como del monitoreo de la eficiencia y performance del

recurso a su cargo. Rol asignado al Operador de Produccion.

Maintenance Project Management: Responsable de brindar el mantenimiento 6ptimo a
las lineas de producciéon como una herramienta utilizada por los equipos de fabrica con
una formacion completa para mejorar la performance de linea manteniendo y mejorando

la funcion del activo clave. Rol asignado al Jefe de Servicios Técnicos.
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Senior Technical & Production Display Role: El Rendimiento y Performance de Linea
son indicadores obligatorios que miden la eficiencia del proceso de fabricacién en
comparacion con los criterios establecidos, de la que el Gerente de Fabrica es
responsable. ("Responsable” implica que tiene la responsabilidad de determinar los
motivos por los que la Gestion efectiva no se encuentra en el Nivel target, proponer

acciones y coordinar las actividades de mejora). Rol asignado al Gerente de Fabrica.

Crear/Modificar las BOMs

BOM Creation and Change: Responsable de Crear/Maodificar las BOMs en el momento
oportuno de acuerdo a las necesidades de Fabrica.

Garantizar la Liberacion de las BOMs para uso en Fabrica, previa notificacion a los
usuarios para la continuacion del proceso.

Coordinar con las areas respectivas la obtencién de datos cuando se realiza la Solicitud
de Codigos de Semielaborados, Materias Primas y Material de Empaque; asi como la
activacion de los mismos y el correcto uso dentro de las BOMs.

Mantener 6 vigilar el ciclo de vida de cada BOM (estatus de activacion / obsolescencia)

dentro del sistema.

Master Recipe Author: Responsable de asignar los materiales de la BOM dentro de la

version de fabricaciéon a crear/modificar.

Programador de Fabrica: Responsable de seleccionar la versiéon con la BOM adecuada

de acuerdo al programa de produccion.

Asistente de Marketing: Responsable de solicitar el codigo de Producto Terminado.

Recetas de Planificacion

Master Recipe Author: Responsable de Crear/Modificar las Recetas de Planificacién en

el momento oportuno de acuerdo a las necesidades de Fabrica.
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Realizar las asignaciones de materiales en dicha receta de planificacién
Actualizar consumos de recursos secundarios en recetas de planificacion

Este rol esté asignado a Productividad Industrial.

Crear/Modificar Version de Produccion

BOM Creation and Change: Responsable de Crear/Maodificar las BOMs en el momento
oportuno de acuerdo a las necesidades de Fabrica.

Garantizar la Liberacion de las BOMs para uso en Fabrica, previa notificacion a los
usuarios para la continuacion del proceso.

Coordinar con las areas respectivas la obtencion de datos cuando se realiza la Solicitud
de Cddigos de Semielaborados, Materias Primas y Material de Empaque; asi como la
activacion de los mismos y correctos usos dentro de las BOMs.

Mantener ¢ vigilar el ciclo de vida de cada BOM (estatus de activacion / obsolescencia)
dentro del sistema.

Programador de Fabrica: Responsable de seleccionar la Version de Produccién con la

BOM y Receta de Planificacién adecuadas de acuerdo al programa de produccién.

Master Recipe Autor: Responsable de crear, modificar, asignar materiales y verificar

consistencias en las Versiones de Produccion.

Trazabilidad

Aseguramiento de Calidad: Es el responsable de coordinar e implementar el proceso de
manejo de la trazabilidad en fabrica y de garantizar que se cumplan con los
procedimientos establecidos para este fin. Ejecuta la trazabilidad en el sistema y coordina
con las demas areas involucradas (almacén de materias primas, produccién, Centros de

Distribucidn) las pautas a seguir en la realizacién de los ejercicios de trazabilidad.

Para el caso de Exportaciones, el departamento de QA Fabrica, facilita la informacion a
los mercados importadores sobre el historial del producto (datos de liberacién, cantidades
fabricadas, materiales utilizados, etc.) asi mismo coordina con distribucion y Comercio
exterior el seguimiento de los productos importados a fin de llevar a cabo las acciones de

retiro o recojo del mercado segun la situacion presentada

101




Almacén de Materias Primas y Materiales de Empagues: Responsable de la recepcion
y del ingreso de los lotes de materias primas y materiales de empaque al sistema. Asigha

el nimero de lote a los materiales cuando no es consignado por el proveedor.

Laboratorio de Materias Primas y Material de Empaques: Responsable de los analisis
y liberacion de materias primas y materiales de empaque. Verifica el adecuado registro de

los lotes y fecha de ingreso en el sistema SAP.

Produccion: Es responsable del buen estado y archivo de los registros de control de
linea asi como de garantizar correctamente la identificacion de los lotes de materias
primas, rework, semielaborados y materiales de empaque utilizados en las lineas de
fabricacion. Es responsable del correcto codificado o rotulado de los productos
terminados, UM y pallets, de acuerdo al procedimiento respectivo.

Almacén de Productos Terminados: Responsable de la trazabilidad de los productos

terminados en la cadena de distribucion.

Codificacion de todos los Productos

Gerente de Fabrica: Es responsable de velar por el cumplimiento de Codificacion de

todos los productos, asi como de la aprobacién de casos excepcionales.

Jefe Aseguramiento de Calidad: Es responsable de garantizar que los productos
cumplan las normas legales de rotulado, asi como las especificadas en el procedimiento
respectivo.

En caso de productos para exportacion, garantiza el cumplimiento de las indicaciones
dadas por el importador, las mismas que deben ser comunicadas por Comercio Exterior

para cada caso en particular.

Jefe Planta: Es el responsable directo del cumplimiento del procedimiento para todos los

productos elaborados y semielaborados en su planta.
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Supervisor de Produccién: Es responsable de la ejecucién y aplicacion del

procedimiento respectivo en su linea / turno.

Operario de linea: Es el responsable de revisar que la codificacion de los lotes en linea
sea la correcta. Es el encargado de los cambios respectivos en las codificaciones cada

vez que se requiera.

Especialista de Aseguramiento de Calidad: Es responsable de verificar la ejecucion

correcta de marcacion y codificacidén de lotes en linea de fabricacién.

Jefe de Almacén: Es responsable de la recepcion de lotes correctamente identificados.
No debe aceptar por ningln motivo cajas de embalaje o U.M. (Unidades de Manejo) sin

codificacién correcta o con codificaciones ilegibles.

Liberacion de Materiales Comprados

Gerente de Fabrica: Responsable de validar el status de los materiales que presenten
desviaciones de Calidad al no cumplir con los parametros de liberacién que establece la
especificacion técnica del material.

Jefe de Aseguramiento de Calidad: Responsable de definir el status de los materiales
gue presentan desviaciones de calidad al no cumplir con los parametros de liberaciéon que

establece la especificacion técnica del material. (Liberacion Excepcional)

Analista de Laboratorio (Materias Primas / Embalajes): Encargado de Inspeccionar,
muestrear, analizar, centralizar los resultados (Fisicoquimicos, Microbiolégicos vy
Sensorial) de las Materias Primas / Embalajes recepcionados tanto en el Almacén de

Fabrica, Almacenes de Terceros y Camaras Frigorifico de Terceros.

Encargado de definir el Status del Material (Decision Empleo) de todos los lotes de
Materias Primas / Embalaje que cumplan con todos las caracteristicas definidas en la

Especificacién Técnica del Material y lo especificado en el QMS.

Responsable de la gestion con los proveedores sobre las no conformidades y el
seguimiento respectivo de los Materiales recibidos que presenten desviaciones de

Calidad; informando previamente a las areas involucradas para su conocimiento.

103




Coordina con los Almacenes Terceros las actividades que involucran el estado de los
materiales que son almacenados directamente; efectia el muestreo y toma la decision de
empleo oportuna de estos lotes, los cuales posteriormente ingresaran a Fabrica.
Asimismo podra modificar la decision de empleo si presenta alguna no conformidad

durante su recepcion.

Encargado de informar a las areas involucradas sobre los Materiales que son destinados
para su destruccion, que han sido revalidados, descontinuados y préximos a vencer

(lapso de tiempo: 90 dias) para su conocimiento y aprobacion del mismo.

Jefe Almacén de Fabrica: Supervisa el ingreso, almacenamiento 6ptimo y despacho de

materiales liberados a los centros productivos.
Monitorear continuamente el cumplimiento de las Buenas Practicas de Almacenamiento.

Almacenero de Fabrica: Verifica las buenas condiciones de los medios de transporte y
de los materiales recibidos (buen estado, limpios, secos y libre de materias extrafias),

registrando esa informacion en el sistema.

Responsable de identificar todos los materiales recibidos con el sticker que emite el
sistema y verifica la informacion con el rotulado del material y lo que indica en el

certificado de Calidad

Realizan los despachos a las PSA de Fabrica de los materiales que figuren, tanto en fisico

como en el sistema, en status de “Liberado sin Restriccion”.

Encargado de recibir la documentaciéon que entrega el proveedor (Guia Remisién, Packing
list (lista de embalaje) y Certificado de Calidad).

Verifica que la informacion del lote, Fecha Produccion y Fecha Vencimiento en fisico

coincida con lo que indica el Certificado de Calidad.

Encargado de identificar fisicamente el Status de los Materiales (Liberado, Bloqueado y

Revalidado) que ha sido comunicado por el Analista de Laboratorio.

Aplicaciones y Desarrollo: Elaboran las Especificaciones Técnicas de Materias Primas y

Material Embalaje.

Compras: Encargados de emitir las 6rdenes de compra a los Proveedores / Fabricantes

Aprobados por Aseguramiento de Calidad.
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Coordina la entrega de los materiales hacia fabrica, teniendo en cuenta los Tiempos de

Liberacion, en especial de los materiales criticos.

Solicita a Aseguramiento de Calidad la calificacion previa del material cuando se trata de

un fabricante nuevo.

Remite a Aseguramiento de Calidad via correo electrénico o fisico los Packing List y
Certificados de Calidad de los materiales importados.

Comité de Seguridad Alimentaria: Conformado con los Jefes de las areas de
Produccion, Marketing y Aseguramiento de Calidad. Aprueban la liberacion de los
Articulos Promocionales de acuerdo a las Instrucciones y Procedimientos de la

Organizacion.

Correccion de los Consumos de Materiales Automaticos

Production Display & Reporting: Responsable de realizar la correccibn de los
consumos de materiales automaticos; esta correccion se debe realizar antes de hacer el
cierre técnico de la orden de proceso. Rol asignado al analista de proceso y al apoyo

logistico.

Senior Technical & Production Display Role: Responsable por el cumplimiento de la
correccion de los consumos automaticos. Responsable por seguir el cumplimiento de la
produccién a través del sistema SAP vy utilizar los indicadores calculados de SAP.
Responsable de efectuar cambios en caso de ser requerido. Rol asignado al jefe de

fabricacion.

Pl Sheet Service User: Responsable de ingresar la correcta notificacion de cantidades de
produccion y horas reportadas durante su turno de produccion. Asimismo de declarar la
produccion e imprimir las etiquetas de cada pallet de producto terminado. Rol asignado a

los operadores de linea.

Consumo de Materiales fuera de la Pi Sheet
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Production Display & Reporting: Responsable de modificar el consumo de materiales
fuera de la Pi Sheet para corregir y/o ajustar segun stock fisico cuando se haya realizado
el Cierre técnico de la Orden de Proceso. Rol asignado al analista de procesos y al apoyo
logistico.

Senior Technical & Production Display Role: Responsable por el cumplimiento de
consumo de materiales por fuera de la Pi-Sheet. Responsable por seguir el cumplimiento
de la produccion a través del sistema SAP vy utilizar los indicadores calculados de SAP.
Responsable por efectuar cambios en caso de ser requerido. Rol asignado al jefe de

fabricacion.

Pl Sheet Service User: Responsable de ingresar el consumo de materiales paletizados y
no paletizados utilizados durante su turno de produccién, asi como de las horas maquina
y horas mano de obra en la hoja de instruccion. Asimismo de declarar la produccién e
imprimir las etiquetas en cada pallet de producto terminado. Rol asignado a los

operadores de linea.

Correccion de Horas por fuera de la Pi Sheet

Production Display & Reporting: Responsable de realizar la correccién de horas por
fuera de la Pi Sheet para corregir y/o ajustar cantidades producidas cuando se haya
realizado el Cierre técnico de la Orden de Proceso. Rol asignado al analista de proceso y

al apoyo logistico.

Senior Technical & Production Display Role: Responsable por el cumplimiento de
correccion de horas por fuera de la Pi Sheet. Responsable por seguir el cumplimiento de
la produccion a través del sistema SAP vy utilizar los indicadores calculados de SAP.
Responsable por efectuar cambios en caso de ser requerido. Rol asignado al jefe de

fabricacion.

Pl Sheet Service User: Responsable de ingresar la correcta notificacion de cantidades de
produccion y horas reportadas durante su turno de produccion. Asimismo de declarar la
produccion e imprimir las etiquetas en cada pallet de producto terminado. Rol asignado a

los operadores de linea.
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Correccion de Cantidades Notificadas por fuera de la Pi Sheet

Production Display & Reporting: Responsable de realizar la correccién de cantidades
notificadas por fuera de la Pi Sheet para corregir y/o ajustar cantidades producidas
cuando se haya realizado el Cierre técnico de la Orden de Proceso. Rol asignado al

analista de proceso y al apoyo logistico.

Senior Technical & Production Display Role: Responsable por el cumplimiento de
correccion de cantidades notificadas por fuera de la Pi Sheet. Responsable por seguir el
cumplimiento de la produccion a través del sistema SAP y utilizar los indicadores
calculados de SAP. Responsable por efectuar cambios en caso de ser requerido. Rol
asignado al jefe de fabricacion.

Pl Sheet Service User: Responsable de ingresar la correcta notificacion de cantidades de
produccion reportadas durante su turno de produccion. Asimismo de declarar la
produccién e imprimir las etiquetas en cada pallet de producto terminado. Rol asighado a

los operadores de linea.

Ingreso de Informacion a la Pi Sheet

Process Order Execution: Responsable de verificar que los datos registrados en la Pi
Sheet sean reales y autorizados a modificar la Pi Sheet. Este rol estara asignado al Apoyo
Logistico y al Analista de Procesos.

Pl Sheet Service User: Responsable de ingresar la informacion real a la Pi Sheet de
acuerdo a la produccion efectiva, los datos de consumo, notificacion de horas (downtime,
runtime) y produccion deben estar acorde con su reporte; ademas en esta version se
ingresara resultados de calidad cuantitativos y cualitativos; también desde la Pi Sheet
podra solucionar mensaje de error que da el sistema (CO54). Este rol estara asignado a

los operadores de produccion y al apoyo logistico.
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Paros Programados (DTRO)

Production Display & Reporting: Responsable de verificar que los paros reportados en
la transaccion DTRO sean los correctos, ya que estos afectan directamente al
performance de la linea; esta transaccion se debe aplicar al momento de reportar la
produccién en cada turno (si es que hubiera paros programados no relacionados a la OP
como preparacion, limpieza final, cambio de producto 6 formato, mantenimiento
programado capacitacion y refrigerio-colacion). Rol asignado al analista de proceso y al
apoyo logistico.

Senior Technical & Production Display Role: Responsable por el cumplimiento del
ingreso de paros programados al sistema. Responsable por seguir el cumplimiento de la
produccion a través del sistema SAP y utilizar los indicadores calculados de SAP.
Responsable por efectuar cambios en caso de ser requerido. Rol asignado al jefe de
fabricacion.

Pl Sheet Service User: Responsable de ingresar correctamente los tiempos de los paros
programados en cada uno de lo recursos en los que haya que reportar. Rol asignado a los

operadores de linea.

Modificar el consumo de materiales por fuera de la Pi Sheet

Production Display & Reporting: Responsable de modificar el consumo de materiales
por fuera de la Pi Sheet para corregir y/o ajustar segun stock fisico cuando se haya
realizado el Cierre técnico de la Orden de Proceso. Rol asignado al analista de proceso y

al apoyo logistico.

Senior Technical & Production Display Role: Responsable por el cumplimiento de
modificar el consumo de materiales por fuera de la Pi Sheet. Responsable por seguir el
cumplimiento de la produccion a través del sistema SAP y utilizar los indicadores
calculados de SAP. Responsable por efectuar cambios en caso de ser requerido. Rol

asignado al jefe de fabricacion.
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Pl Sheet Service User: Responsable de ingresar el correcto consumo de materiales
utilizados durante su turno de produccion, asi como de las horas maquina y horas mano
de obra en la hoja de instruccion. Asimismo de declarar la produccion e imprimir las

etiguetas en cada pallet de producto terminado. Rol asignado a los operadores de linea.

Anulacién de consumo de materiales por fuera de la Pi Sheet

Production Display & Reporting: Responsable de realizar la anulacién de consumo de
materiales por fuera de la Pi Sheet para corregir y/o ajustar segun stock fisico cuando se
haya realizado el Cierre técnico de la Orden de Proceso. Rol asignado al analista de
proceso y al apoyo logistico.

Senior Technical & Production Display Role: Responsable por el cumplimiento de
anulacion de consumo de materiales por fuera de la Pi Sheet. Responsable por seguir el
cumplimiento de la produccién a través del sistema SAP y utilizar los indicadores
calculados de SAP. Responsable por efectuar cambios en caso de ser requerido. Rol

asignado al jefe de fabricacion.

Pl Sheet Service User: Responsable de ingresar el correcto consumo de materiales
utilizados durante su turno de produccioén, asi como de las horas maquina y horas mano
de obra en la hoja de instruccién. Asimismo de declarar la producciéon e imprimir las

etiquetas en cada pallet de producto terminado. Rol asignado a los operadores de linea.

Monitor de Mensajes

Process Message Management: Responsable de monitorear y resolver los mensajes de
error en las respectivas érdenes de proceso segun las buenas practicas. Rol asignado al

Apoyo Logistico y Analista de Procesos.

Process Order Creation & Change: Responsable del cierre técnico de las 6rdenes de
proceso, luego de realizar las verificaciones respectivas. También es responsable de los
cambios de status en una orden de proceso y monitorear la eficiencia y performance de

las lineas. Rol asignado al Apoyo Logistico y Analista de Procesos.
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Process Order Execution: Responsable del registro de consumos de materiales asi
como de las horas maquina y horas mano de obra en la hoja de instruccién de proceso (Pl
Sheet). Asimismo de declarar la produccion e imprimir las etiquetas de cada pallet.
Monitorear errores en mensajes de proceso y corregir la causa primaria de las fallas
cuando esto sea posible. Esta funcion no puede corregir el mensaje de proceso en siy,
por consiguiente, es necesario informar a una persona autorizada. Tiene también
responsabilidad en el monitoreo de la eficiencia y performance de la linea a su cargo. Rol

asignado al Operador de Produccién.

Senior Technical & Production Display Role: Responsable por el cumplimiento del

monitor de mensajes. Rol asignado al Jefe de Planta.

Orden de Proceso

CREACION Y CAMBIO EN LA ORDEN DE PROCESO.
Responsable de crear, liberar, manejar mensajes de error, variaciones, cambios
excepcionales y cierre técnico de las 6rdenes de proceso. Rol asignado al Apoyo

Logistico de Planta

EJECUCION DE LA ORDEN DE PROCESO.

Responsable del registro de consumos de materiales (ON LINE) asi como de las horas
maquina y horas mano de obra en la hoja de instrucciébn de proceso. Asimismo de
declarar la produccion e imprimir las etiquetas de cada pallet, efectuar los movimientos de
los pallets de producto terminado desde el area de envasado al almacén de producto
terminado. Tiene también responsabilidad en el monitoreo de la eficiencia y performance
de la linea a su cargo. Rol asignado a los operadores de linea. Rol asignado al operador

de produccion.

VISUALIZACION DE REPORTES DE PRODUCCION
Responsable de la supervision y el seguimiento de la produccién a través del sistema
SAP R/3. De la gestion y divulgacion de los indicadores calculados por SAP. Rol asignado

al Jefe de Fabricacion, Analista de Procesos.
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GESTION DE CAMBIOS DE INGENIERIA

Responsable de preparar el programa semanal tomando en cuenta solamente materiales
disponibles en el momento mediante las 6rdenes planeadas y a la planificacién de la
produccion futura de acuerdo a las necesidades del mercado. Rol asignado al
Programador de Fabrica.

XV. GLOSARIO

e Paros DTRO: Son paros programados que no estan relacionados a una orden de
proceso, estos son: Preparacion, Limpieza final, cambio de producto 6 formato,

mantenimiento programado, capacitacién y refrigerio-colacion.

e Orden Planeada: Es el documento generado en el sistema SAP R/3, durante la

etapa de planificacion.

e Orden de Proceso: Es el documento generado automaticamente en el sistema
SAP R/3, al momento de liberar una Orden de Proceso Planeada (P101), Orden de
Proceso Manual (YGT1).

e Hoja de Instruccién de Procesos: Es el documento generado automaticamente en
el sistema SAP R/3, al momento de liberar una orden de produccién dentro del
cual se reportaran los consumos de materiales, asi como los datos de produccion,

horas linea, horas de mano de obra y horas de paro.

e Cierre Técnico: Es el cierre de la orden al final de cada ciclo de produccion. Todas

las 6rdenes de proceso tienen una duracion de un dia.
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Consumo de Material: Es la actividad de tomar una cierta cantidad del stock de
materiales para realizar un determinado consumo segun la necesidad de

produccion.

Anulacién de consumo de material: Es la actividad de anular una cierta cantidad

de consumo de material que se realizo en una Pi Sheet.

Cantidad Notificada: Es la cantidad de Producto Terminado y/o Semielaborado que
se reporta generalmente al término de un turno de produccién; esta debe ser la

misma que se ingresa en todas las fases de las operaciones.

Horas Notificadas: Es el tiempo que se reporta en un determinado Recurso, este
tiempo puede ser Downtime (tiempos de paro) 6 Runtime (horas de actividad), las
horas notificadas corresponden a las horas maquina y horas hombre.

Horas Downtime: Corresponde al tiempo de parada relacionada a la Orden de

Proceso: arranque, limpieza intermedia, cambio de bobinas y control de calidad.

Horas Runtime: Tiempo en que la maquina ha estado en actividad.

Notificacién Final: Indica que estamos ingresando los datos del Ultimo turno de

produccion.

Consumos Automaticos: Materiales que se consumen en forma automatica, segun

definicion en el Maestro de Materiales y en la Lista de Materiales.

Resumen de Stock: Cantidad fisica de una material en una determinada PSA, nos

indica en que lugares se encuentra los stock del material.

Material: Materia prima, embalaje, semielaborado, producto terminado con riesgo
de seguridad alimentaria por sus caracteristicas de Fabricacion, Origen de materia
bruta, sistema de comercializacién o caracteristicas del Proceso de Fabricacion en

el cual participan.
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PSA: Area de Suministro de Produccién, sirve como almacén intermedio en la

fabricacion para poner directamente a disposicion el material para la producciones.

Pl Sheet: Hoja de Instrucciones de Procesos generada luego de la creacion de la
receta de control en una orden de proceso, en dicha hoja se reporta horas
maquina, horas hombre, Materia Prima, Material de Empaque, Rework vy

produccién de Productos Terminados y Semielaborados.

Requerimientos de Transferencia: Es el documento generado automaticamente en
el sistema SAP R/3, al liberar las 6rdenes de proceso a fin de autorizar el

movimiento de materiales del almacén a cada PSA.

Lista de picking: para verificar las necesidades de material (cantidades) en una
Orden de proceso.

Rework: Es aquel producto generado durante la fabricacion y/o envasado,
distribucion, Almacenaje y Transporte; es cuantificado y almacenado para su

posterior evaluacion y/o utilizacion.

Recurso (Linea): Un recurso es una operacion de produccion constituida por una o
MAs maquinas, procesos o tareas, definida para la planificacion y programacion de
la produccion y mediciéon de la productividad. En la terminologia de GLOBE

version 1.5, las lineas y las maquinas se llaman "recursos".

Rendimiento de linea efectivo: La relacion, expresada en porcentaje, entre las
horas target (HT) necesarias para generar la produccion efectiva y las horas netas
de produccion (HNP) efectivas. Mide el funcionamiento correcto del recurso
durante las HNP.

Performance de linea efectivo: La relacion, expresada en porcentaje, entre las
horas target (HT) necesarias para generar la produccion efectiva y las horas brutas
de produccion (HBP) efectivas. Mide el rendimiento general del recurso durante las
HBP. Puede verse afectado por cuestiones de gestibn y organizacion, la

productividad de los empleados y otros factores externos.
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Receta de Planificacion: Es la descripcion de un proceso de fabricaciéon especifico.
Describe la fabricacion de Materiales Semiterminados y/o Productos Terminados

en una ejecucion de produccion.

BOM: Bill Of Material, es la Lista de Materiales, considera como componentes a
las M.P (Materias Primas), M.E (Material de Embalaje) Semielaborados y Rework,

que intervienen en la fabricacién de un producto.

Trazabilidad: Es la capacidad de determinar la siguiente informacién para cada
unidad de consumo:

El fabricante y la fabrica.

Los registros relevantes de calidad y procesos.

El proveedor y condiciones de envio para todos los materiales usados en la
produccion.

Localizar todas las demés unidades de consumo del mismo lote en la cadena de
distribucion.

Permite también identificar todos los productos terminados fabricados con un

material especifico.

Internamente en la Empresa se han definido tres areas de trazabilidad:
Ascendente (todo lo referido hacia el lado del proveedor), Produccién (informacion
referida a la propia fabrica) y Descendente (desde fabrica pasando por la cadena
de distribucion hasta el consumidor).

En la practica, la trazabilidad esta basada en el Batch Number.

El nimero de material y el Batch Number representan los datos base para iniciar

una trazabilidad.

Batch 6 Lote: Es una cantidad de un producto fabricado especifico, llenado o

envasado bajo condiciones similares y asociado con una Decisiéon de Liberacién
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independiente. Este debe ser razonablemente uniforme en sus caracteristicas de
calidad.

La definicion del tamafio del lote es definido por cada planta, sin embargo este no
debe representar mas de un dia de fabricacién (24 horas) u operacion de llenado.

Batch Number: Es el codigo de lote que relaciona al producto fisico (qué) con toda
la informacion relevante a su fabricaciéon (donde, cuando, cédmo). Es un elemento
clave para lograr efectiva y eficientemente la trazabilidad. GLOBE ha
estandarizado el codigo del lote (Batch Number) para asegurar una uniformidad
mundial para un producto dado. Este cddigo representa un requerimiento legal en

muchos paises.

SAM (Stoppage Analysis Module): Médulo de Analisis de Paros.

Centro: Es una unidad organizacional dentro de la estructura SAP. Representa un
lugar en el que se fabrican materiales, se manejan mercancias o se prestan
servicios. En GLOBE, los centros incluiran los centros de produccion y los centros
de distribucion.

Numero de Planta SAP: Provee una identificacion mundial Unica del Batch Number
para una material dado dentro de un pais. Si un fabrica, envasa productos
terminados para la Empresa y no tiene un nimero de Planta asignado, el Batch
Number llevara el nimero de planta de la unidad organizacional de la empresa,

que lleva a cabo el acuerdo de produccion o envasado.

Unidad de Manejo (U.M.): Unidad usada en fabrica para expresar la cantidad
producida. Varia de acuerdo al tipo de producto: display, bolsa, caja de embalaje,

etc.
Unidad de Almacén: Para la Empresa, las Unidades de Almacenamiento se

utilizan para referirse a los Pallets. Cada Pallet tiene un Cdédigo Serie del

Contenedor de Expedicion (SSCC), Clave Numérica de 18 digitos.
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Cajas genéricas: Cajas de embalaje disefiadas para contener diferentes tipos de

productos, y que no especifica ninguna informacion particular.

Legibilidad. Grado de nitidez de impresién y facilidad de lectura.

Status: situacion en que se encuentra, un material, una orden de proceso, etc.

Nivel target: es la meta que se tiene como obijetivo.

Fisicoquimica: es una rama de la guimica que estudia la materia empleando

conceptos fisicos. Gilbert Lewis, "La Fisicoquimica es cualquier cosa interesante".

Microbiologia: Es la rama de la biologia dedicada a estudiar los organismos que
son solo visibles a través del microscopio.

Sensorial: Capacidad de respuesta a muy pequefias excitaciones, estimulos o

causas.

QMS: (Quality Management Systems), sistema de gestién de calidad.

FEFO: primero que vence, primero que sale.

Bascula: Aparato que sirve para medir pesos.

Cddigo Juliano: es el numero que se le asigna a cada dia del afio. Por ejemplo, 1
de enero equivale a 1, 30 de octubre equivale a 303, etc. Estos ejemplos son de

un afo no bisiesto.

Alfanuméricas: Que esta formado por letras, nUmeros y otros caracteres.
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