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INTRODUCCION

Actualmente se requiere que las compafiias sean cada vez mas competitivas, por
eso es importante fortalecer sus procesos y tener claro su vision a corto y largo
plazo. Lo que obliga a incorporar estrategias y aplicar herramientas que nos ayuden
a tener resultados prometedores.

Un sistema de gestion de inventarios nos ofrece un control sobre los bienes y el
stock, con el podemos planificar y tener una direccion en tiempo real del inventario,
esto nos ayudara a mantener un nivel de calidad de las operaciones que se realizan
dentro de la organizacion. La implementacion de una cadena de distribucion dentro
de la compafiia siempre sera una victoria. La reduccion de costos y la optimizacion
de los tiempos de respuesta no yudaran a obtener un excelente gestion de manejo
de inventarios.

Este proyecto se realizo con el fin de implementar un sistema de sgestion de
inventario en el area de empaque en la empresa de CASTILAC S.A.S, para cumplir
con los objetivos planteados.

Para lograr lo anterior se realizo un diagnostico a los procesos actuales del
inventario de empaque, y despues de tener una idea clara del manejo, se propone
a la compafiia un sistema de inventarios en el area de emapaque que se adapete
al comportamiento de la demanda e indique informacion veridica para toma de
descciones.



1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El sistema logistico de inventarios es considerado la base para llevar a cabo las
diferentes actividades de una empresa; el manejo adecuado, la distribucion, el
almacenaje y la organizacion de los recursos disponibles es de vital importancia
para ejecutar de manera eficaz cada etapa de un proceso productivo (Guevara,
2020).

Segun Marqués et al (2017), el inventario tiene como objetivo controlar los
materiales necesarios para el desenvolvimiento del proceso de produccion que
supla la demanda, a partir de esto, es posible mejorar los tiempos productivos y de
entregas en el almacén de destino. Con base a esto, o que se busca es aplicar
estos conceptos a el inventario de empaques de la empresa Castilac S.A.S,
buscando el control y la sistematizacion de este. El incorrecto manejo de inventario
puede ocasionar a grandes rasgos, pérdida de material, disminucion de tiempos y
por ende pérdida monetaria de hasta un 20% de la produccién diaria.

La empresa Lacteos y Alimentos Castilac S.A.S cuenta con dos bodegas de
suministros de empaque; en la bodega principal, se almacenan los productos
recibidos recientemente con la fecha de caducidad mas larga, la bodega secundaria,
esta ubicada dentro de la planta produccién, esta se abastece a granel
semanalmente de acuerdo con la demanda pronostica y la capacidad de almacenaje
de las gavetas designadas, la cual queda a disposicién de produccion.

Actualmente, la empresa presenta en estas bodegas inconsistencias en el sistema
de inventarios de empaques como garrafas, recipientes, bolsas, tapas, etiquetas,
entre otros. El personal logistico de la compafia encargado del inventario, indica
gue no hay un control establecido para el registro de salida de estos productos en
ambas bodegas. Esto dificulta tener el dato de existencia para identificar a tiempo
los suministros a reordenar a los proveedores generando demoras Yy/o
modificaciones a la produccién planificada ya que no se cuenta con el insumo
correspondiente.

Una de las causas es el ingreso no autorizado de los trabajadores a las bodegas,
quienes hacen caso omiso de las indicaciones de almacenaje, ocasionando
desorden e indebida manipulacién de materiales de empaque, lo que conlleva a la
pérdida de insumos por mal estado (rotos, arrugados y dafiados) y alteracién en el
inventario.

Por otro lado, la ausencia de control sistematico ha dificultado el seguimiento de
inventarios, desde el ingreso de insumos hasta su disposicion final, lo que ha
provocado inconformidades en el reporte de cantidades existentes, ademas del
agotamiento y ausencia de productos no contemplados en la orden de pedidos. A
Su vez, otro punto a considerar es que los proveedores manejan diferentes tiempos
de entrega; para empaques geneéricos es de 3 a 5 dias y para empaques



personalizados es de 2 semanas a 2 meses, al no realizar el pedido oportunamente
ha ocasionado carencia de insumos y asi mismo incumplimiento con la cantidad
demanda por produccion.

1.1 PREGUNTA PROBLEMA

¢,COmo sistematizar el proceso de inventarios en el area de empaques de la
empresa Lacteos y Alimentos Castilac S.A.S que permita identificar oportunamente
los insumos a reordenar?



2. JUSTIFICACION

En la presente investigacion se pretende realizar una propuesta de mejora en el
sistema de control inventarios, especificamente en el area de empaques de la
empresa Lacteos y Alimentos Castilac S.A.S, con el fin de reestructurar el modelo
logistico actual, para dar seguimiento a las entradas y salidas de estos recursos, de
tal manera que regule las inconsistencias presentadas en el registro de existencias
e identifique a tiempo los productos a reordenar.

En principio se busca disminuir al maximo el desperdicio de insumos obtenidos al
recibir al proveedor por que viene defectuoso y el que se dafa al empaque,
ocasionando un descontrol en el sistema de inventarios. Esta problematica con lleva
a que se generen pérdidas de material y por ende pérdida de dinero injustificada.
De acuerdo con Quinde y Ramos (2018), la optimizacion de un proceso de control
de inventarios evita confusiones y problemas, ademas contribuye a la reduccién de
recursos econdémicos y disminucién de errores dados en el proceso logistico como
las pérdidas, los excesos o la escasez de insumos.

Ademas, Salas et al (2017) indica que la gestion correcta de inventarios debe
garantizar la disponibilidad oportuna de los insumos requeridos en el proceso
productivo y que estén en perfectas condiciones y no apropiado para adquirirlo. Por
lo tanto, ajustar el control de existencias a partir de un mecanismo de inventarios
eficiente, permite realizar el pedido de insumos de manera pertinente, previendo la
escasez de suministros y evitando retrasos en area de produccion.

Por otro lado, Macias y Zambrano (2022) indican que la administracion adecuada
de un sistema de inventarios es de vital importancia para el éxito de cualquier
empresa, ya que es el mayor activo en el balance general de una organizacion. Del
mismo modo, Nemtajela (2017) sefiala que un deficiente sistema de inventarios, el
cual consiste en la planificacién y control de productos o materiales, implica que las
ventas bajen proporcionalmente a las cantidades faltantes. En este caso, la
ausencia de insumos como los envases, recipientes, empaques, bolsas, etiquetas,
entre otros, dada por su calidad defectuosa o por no haber realizado el pedido
correspondiente a los proveedores, puede ocasionar que se incomplete el proceso
productivo en cada area y en consecuencia no dar cumplimiento a la demanda
planificada para satisfacer el volumen de ventas diario. Asi que la implementacion
de un control de inventarios puede contribuir a continuar un proceso para suplir la
demanda en el tiempo estipulado.

Finalmente, este proyecto da cabida a la mejora continua de la empresa, aplicando
sistemas de control de inventario en las diferentes areas de la cadena logistica, de
tal manera que su operatividad sea cada vez mas eficiente.



3. OBJETIVOS
3.1 OBJETIVO GENERAL

Plantear una mejora en el sistema de inventarios del area de suministros de
empaques en la empresa Lacteos y Alimentos Castilac S.A.S.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Diagnosticar el proceso de inventario en el area de suministros de empaque
de la empresa Lacteos y Alimentos Castilac S.A.S.

¢ Analizar la informacion obtenida para establecer los procedimientos y pasos
adecuados en el registro del inventario de suministros de empaque.

e Disefiar una mejora en el sistema de inventarios del area de suministros de
empaque mediante la aplicacién de un Dashboard.



4. MARCO REFERENCIAL

4.1 ESTADO DEL ARTE

La empresa Castilac S.A.S presenta problemas en la gestion administrativa
correspondiente al Inventario Perpetuo, el cual por concepto tedrico puede
comprometer en la obtencion de valor de mercancia, debido a que estas no tienen
el mismo precio de la fecha que concibieron, causando una variedad en el valor de
mercancias compradas. Al determinar la buena gestion del sistema de inventarios,
hay que saber la diferencia con los métodos de valuacion de inventarios.

De acuerdo con Guerrero (2017) se puede decir que “Un sistema de inventario es
una estructura que sirve para controlar el nivel de existencia y para determinar
cuanto hay que pedir de cada elemento y cuando hay que hacerlo” (p.97). Asi tener
un control constante en las mercancias.

Siendo asi, el sistema de inventario de revision continua presenta una ventaja
mostrando el estado del inventario en cualquier momento, fomentando su control,
sin embargo, este a la vez presenta una desventaja directa sobre los costos de
fabricacion en la revision constante del mismo. De acuerdo con esto, es importante
determinar un mecanismo para reducir esos costos implementando un sistema de
inventario optimo en ese tipo de revision, que manejen mejor el centro de
abastecimiento de la empresa.

Por otro lado, en un estudio desarrollado en la universidad de Olivar por Contreras
et al (2019) se propuso una mejora para algunas empresas con inconvenientes con
el Stock e Inventario, el mejoramiento se basa en la incorporacion de técnicas
estadisticas, como el diagrama de Pareto y la clasificacion ABC, que aplican partes
metalicas. Considerando que el inventario permanente es el mas usado, se tuvo
gue ajustar la instruccion de mano de obra directa para reducir desperdicios en las
areas de produccién donde se desarrolla el inventario de productos en proceso. Los
costos indirectos de fabricacién representados en el area de empaquetado y
semejantes presentan desperdicios debido al descuido de la mano de obra directa
contratada en la planta.

Los problemas mencionados anteriormente son diversos en el area de control y de
proceso en una fabrica, de tal forma que en este documento se desarroll6 una
metodologia en donde se presentaron aspectos relacionados con el mejoramiento
de la gestion del sistema de inventario permanente, dando un enfoque
administrativo al proyecto, teniendo como planteamiento el mejoramiento de este.

Otro estudio fue el de Cardenas y Martinez (2015) quienes realizaron un plan de
mejoramiento del sistema de inventario en Henkel Colombiana S.A.S, este proyecto
se fundamenta de acuerdo con el diagndéstico del estado actual de la bodega, donde



se aplicaron herramientas de analisis de causas, las cuales permitieron identificar
factores que intervenian en el control de inventarios.

Segun los casos mencionados, la investigacion tiene antecedentes representados
en diferentes enfoques, por ende, puede ser viable la valuacién de inventarios en
esta empresa. Dando a entender que el documento final comprendera en la
metodologia un sistema que contribuya a la optimizacion en el control de inventarios
y minimizacion de desperdicios presentados en la operacion de produccion de la
empresa.

4.2 MARCO HISTORICO

Antiguamente, la decision de realizar un inventario surgié6 de la necesidad de
almacenar alimentos y provisiones para enfrentar la escasez y sequia de la época,
por eso se manifestaron los problemas de control de inventario, motivando a
mantener el abastecimiento de los alimentos indispensables para vivir (Duran,
2012).

En cuanto a la administracion del inventario Diaz (2012) indica que el inventario era
considerado como una cantidad almacenada de materiales para suplir necesidades
el cual permitia subdividir las etapas en el area de operaciones, teniendo como
propésito proveer materiales para darle continuidad a un proceso productivo. A partir
de esto una correcta administracion aporta a la eficiencia de registro, rotacion y
evaluacion de inventarios.

Un eficiente sistema de inventarios es indispensable para ejecutar las operaciones
en las diferentes areas de produccion. Daza (2017), resalta que mantener un
inventario muy alto puede causar problemas financieros de liquidez, ya que al estar
estatico impide un mejor uso de recursos, por otro lado, que el inventario bajo
pudiera ocasionar insuficiencia de mercancia origina inconformidad al destinatario
e incumplimiento a la demanda y por reducir ganancias.

En consecuencia, se implementaron técnicas para gestionar un sistema de
inventarios para determinar los niveles de inventarios 6ptimos, identificar los puntos
de orden y asegurar el reaprovisionamiento de insumos y productos, pero
actualmente algunas empresas quedan en la tradicionalidad al gestionar un sistema
de inventarios, dejando a un lado el control sistémico que permita optimizar el
proceso (Navarrete, 2019).

Si bien, cada destacar que el avance tecnolégico cada vez ha sido mas acoplado a
tecnificar, modificar y optimizar procesos tradicionales. De acuerdo con Aro-Gordon
& Gupte (2016) es conveniente utilizar técnicas modernas de gestion de inventarios
para alcanzar eficiencia operativa, controlar entradas y salidas y mantener un



equilibrio financiero. Por lo tanto, el disefio de sistemas computacionales amplia las
oportunidades de gestionar los inventarios sin dificultad.



4.3 MARCO TEORICO
4.3.1 Productos de Empaque

El uso de materiales PET (polietileno tereftalato) se ha convertido en uno de los mas
comunes para el empaque de productos alimenticios. Este es un material liviano
rigido que permite proteger los alimentos y ayudan alargar la vida del producto. Sin
embargo, el uso excesivo de estos materiales puede ocasionar problemas en la
salud y contaminacién ambiental. Por lo tanto, buscar alternativas biodegradables
contribuye a mejorar la calidad humana e implementar esta opcién en una compafia
como valor agregado podria mejorar la demanda de productos ademas de contribuir
con el medio ambiente. Segun lo anterior, el Instituto Tecnologico del Plastico
AIMPLAS (2016) complet6é las investigaciones del proyecto BIOBOTTLE, que
permiti6 desarrollar nuevos biopolimeros con botellas, bolsas y tapones
biodegradables resistentes a la esterilizacion y la pasteurizacion, para que
contengan lacteos como leche fresca, batidos y yogures con probiéticos.

Actualmente los envases para este tipo de productos estan fabricados a partir de
polietileno, aunque es facilmente reciclable todavia acaba su vida util
mayoritariamente en vertederos por los problemas de olores que provocan los
residuos de producto. Por este motivo, resulta favorable el desarrollo de envases
biodegradables para estos productos. El objetivo del proyecto mencionado es lograr
que los nuevos envases biodegradables, fabricados con los biopolimeros
cumplieran con los requerimientos mecanicos y térmicos requeridos para estas
aplicaciones y que superaran los analisis microbiolégicos sin afectar a las
propiedades organolépticas del producto.

4.3.2 Gestion de inventarios

Segun Lopez (2014), la gestion de inventarios se considera una actividad que
requiere la administracion correcta de entradas y salidas de productos o insumos
de una empresa, para que reduzcan costos y aumenten la efectividad de la
organizacion. Es importante recalcar que el control de inventarios es una de las
actividades logisticas enfocadas en la minimizacibn de costos y en evitar
desperdicios.

4.3.2.1 Importancia de la gestion inventarios

Un sistema de gestion de inventarios busca controlar el nivel de existencias en
determinada area y asi poder identificar la cantidad necesaria a solicitar a los
respectivos proveedores para satisfacer las necesidades de la empresa en el tiempo
planificado. Por lo tanto, es preciso establecer controles adecuados, mediante
politicas, procesos y funciones que contribuyan a la eficiencia y organizacion de los
inventarios en las bodegas de almacenamiento (Asencio et al, 2017).



Segun Juca et al (2019) la importancia de la gestion de inventarios radica en
posibilidad de disminuir tiempos con un costo menor, de tal manera que se logre un
equilibrio entre las cantidades existente para suplir las necesidades de la empresa
y la inversion econdmica equivalente a estos recursos. Por otro lado, Zapata et al
(2020) indica que la gestion de inventarios es una estrategia para mejorar la
eficiencia, competitividad y rentabilidad de la empresa, ya que los inventarios
representan la mayor parte de los activos totales.

4.3.2.2 Funcién de la gestion de inventarios

La gestion de inventarios tiene multiples funciones en pro al mejoramiento de los
procesos de una empresa. Alarcén et al (2016) menciona que el rol de una correcta
administracion de inventarios permite dar continuidad a las operaciones sin generar
paros por faltantes de materia prima o insumos. Ademds, detecta aquellos
productos defectuosos con problemas de calidad e identifica faltantes o sobrantes.
Permite la planificacion de pedidos evitando el duplicado de inventario (Juca et al,
2019).

4.3.2.3 Tipos de inventario
Catacora (2011) sefiala que los inventarios se dividen en los siguientes tipos:

Inventario de mercancias: son aquellos bienes comprados por empresas
comercializadoras destinados a la venta.

Inventario de materia prima: es aquel propio de empresas manufactureras
destinados en los procesos de produccién y transformacion.

Inventarios de productos terminados: consiste en el producto generado por la
transformacién de materias primas, destinado al consumidor final.

Inventarios de productos en proceso: son aquellos que representan el trabajo
iniciado en el area de producciéon en una empresa manufacturera pero que ain no
se ha terminado.

Inventario de material de empaque: consiste en los insumos recursos que son
utilizados para empacar, embalar o almacenar el producto terminado.

En el caso de esta investigacion se pretende enfocar la propuesta de mejora a la
gestion de inventarios de material de empaque, la cual ha mostrado mas
inconsistencias en la empresa manufacturera.

4.3.3 Caracteristicas de los inventarios

Zepeda (2006) sefnala que el manejo de inventario en las industrias pequeias y
medianas es poco profesional por el volumen de existencias; pero hay que



implementar modelos de inventarios para optimizar los recursos de la empresa
entre los econémicos, de tiempo, de espacio, entre otros.

4.3.3.1 Factores a considerar en la gestion de inventarios

Gestién de compras: se entiende por el conjunto de actividades que se deben
realizar para adquirir bienes de excelente calidad en el momento oportuno
(Aguilar, 2009).

Gestion de la demanda: busca coordinar y controlar las diferentes fuentes de
demanda, ademas de identificar el nivel de dependencia de cada uno los
productos o materiales del inventario (Pefia & Silva, 2016).

Gestion de almacén: en este se realizan funciones de recepcion y verificacién de
las condiciones de los materiales o productos, también garantiza la disponibilidad
de estos al momento de ser necesitados (Gémez, 2013).

Gestion de informacidn: informa del estado de los inventarios para planificar las
compras acordes a las existencias (Pefia & Silva, 2016).

Gestion de recursos financieros: es la encargada de realizar aportaciones de
capital o de gestionar créditos para la compra necesaria de bienes (Pefia & Silva,
2016).



4.4 MARCO CONCEPTUAL

4.4.1 Clasificacion de productos

Productos de Alta Rotacion: Este tipo de producto tiene un nivel de venta
constante durante todo el afio y debido a esto, se colocan al menos 6
compras por afo para resurtirlo.

Productos de Temporalidad: En esta categoria se cuentan los productos
gue no tienen un nivel constante de venta, sino que por temporadas puede
aumentar o disminuir su rotacién, las compras se realizan mes a mes segun
se vaya requiriendo y previendo el comportamiento de su demanda.

Productos especiales o sobre pedido: Esta clasificacién abarca los
productos que pueden decirse ventas eventuales por alguna requisicion
extraordinaria, en este caso solo se ordenan cuando el cliente lo pide, son
productos de los que no te conviene tener inventario detenido, ya que no se
puede saber cuando se venderan.

4.4.2 Tiempo de disponibilidad del producto

Tiempo de entrega del proveedor: se refiere al tiempo una vez colocado
el pedido, tarda el producto en llegar a tu bodega y esta listo para ofrecerse
al cliente. Cabe recalcar que si producto lleva alguna adecuacién o
preparacion (etiguetado, embalaje, ensamblado, etc.,) previa a poder ser
ofrecida al cliente, sea considerado en este tiempo.

Frecuencia de compra: se refiere a cada cuantos dias se requiere estar
colocando una orden de compra a este proveedor por este producto.
Considerando las dimensiones, costos y la rotacion del producto se puede
decidir comprar mas frecuente o menos frecuentemente.

Stock méaximo: hace referencia cantidad mayor permitida de ese producto
en tu inventario durante el periodo de mayor demanda.

Stock minimo: representa la cantidad minima a tener de un producto para
no correr el riesgo de desabasto.

Punto de reorden: es el nivel de existencias en el cual es necesario
realizar un pedido considerando los productos de temporalidad, por lo tanto,
es importante determinar el nivel maximo para un mejor control de
inventarios y evitar el exceso de mercancia que genere costos de
almacenamiento si el producto tarda en ser vendido.



4.4.3 Indicadores de gestion de inventarios

Ratio de existencias: este indicador contribuye a identificar el nivel de
mercancias con que cuenta la empresa, si es suficiente y si llega a
ajustarse a la demanda de productos. Este permite realizar compras mas
eficientes a proveedores, incluyendo aquellos productos insuficientes de
acuerdo con su porcentaje de ventas y, en general, realizar pedidos mas
favorables.

Rotacion de inventario: determina la mercancia que sale y vuelve a entrar
al almacén como dinamica ciclica. El nivel de rotacion en un periodo
permite determinar la frecuencia de renueva el stock. Si la cantidad de
productos vendidos es menor a la cantidad de productos almacenados,
hace referencia a mayor tiempo de almacenaje representando mas costes
para la empresa. Por lo tanto, es deseable un nivel de rotacion de inventario
mayor.

Cobertura de stock: hace referencia a la duracion de la mercancia
disponible en almacén. Este indicador es fundamental para disefiar un plan
de entregas con los proveedores que incluya plazos razonables entre
pedidos y para garantizar las ventas durante todo el periodo, sin
interrupciones evitables mediante este conocimiento.



4.5 MARCO LEGAL

Esta investigacion se enfoca en el manejo y control de inventarios, por lo que es
Importante considerar los aspectos legales enmarcados en este contexto, de modo
gue las normativas se tomen como referencia para desarrollar la propuesta
investigativa, cumpliendo los criterios establecidos por estas normas legislativas.

Decreto 2649 de 1993, articulo 63: Los inventarios representan bienes
corporales destinados a la venta en el curso normal de los negocios, asi
como aquellos que se hallen en proceso de produccién o que se utilizaran o
consumirén en la produccion de otros que van a ser vendidos.

Decreto 416 de 2003, Articulo 1: Al finalizar cada mes o periodo gravable,
segun el caso, se deberan ajustar los activos no monetarios susceptibles de
adquirir un mayor valor nominal por efecto del demérito del poder
adquisitivo de la moneda, tales como: Inventarios de mercancias para la
venta, inventarios de materias primas, inventarios de suministros,
repuestos, mercancias en transito, inventarios de productos en proceso,
inventarios de productos terminados, etc.

Resolucion 683 de 2012, Articulo 2: Hace referencia a las disposiciones
contenidas en el Reglamento Técnico que se establece mediante la
presente resolucion se aplican a los materiales, objetos, envases y
equipamientos destinados a entrar en contacto directo o indirecto con los
alimentos, bebidas y sus materias primas para consumo humano, los
cuales incluyen, envases, cierres, equipos y utensilios de la industria de
alimentos y servicios de alimentacion y de uso doméstico, entre otros,
Ademas de las actividades de inspeccion, vigilancia y control que ejerzan
las autoridades sanitarias sobre la fabricacion, almacenamiento, transporte,
comercializacién, distribucion, expendio, importacion y exportacion de
estos.

La norma ISO /TS 22002-4: es la evidencia de que los fabricantes de
empaques para alimentos establecen, implementan y mantienen los
programas prerrequisitos (PPR) que facilitan el control de los peligros para
la inocuidad alimentaria y que son pertinentes para la seguridad que se
requiere en sus productos. Esta garantiza que los fabricantes de empaques
para alimentos den cumplimiento a los reglamentos locales e
internacionales, los cuales incluyen reglas generales y especificas de
higiene y programas de buena higiene.



5. DISENO METODOLOGICO

La metodologia que se llevard a cabo en el desarrollo de la propuesta de mejora del
sistema de inventarios en el area de empaques de la empresa Lacteos y Alimentos
Castilac S.A.S, se basa en un tipo de investigacion cuantitativa debido a que se
requiere obtener un control numérico de las existencias de los productos, de tal
manera que se vea reflejado la mejora en la eficiencia en esta area de la empresa.
De lo anterior se tendra en cuenta la cantidad de suministros ingresados, utilizados,
defectuosos y faltantes justificando la totalidad de estos.

5.1 ENFOQUE DE INVESTIGACION

Esta investigacion implica la recoleccion y andlisis de datos cuantitativos
relacionados a los inventarios, fundamental para entender mas el proyecto.

5.2 TIPO DE ESTUDIO

El alcance de la investigacion es de tipo descriptivo de forma trasversal, ya que es
necesario describir y medir las caracteristicas mas relevantes para dar cumplimiento
al objetivo de la investigacion,

5.3 HIPOTESIS

Hipotesis Alternativa (Ha): La propuesta de gestion del sistema de inventarios en
el area de empaques mejora la eficiencia de la empresa.

Hipotesis Nula (Ho): La propuesta de gestion del sistema de inventarios en el area
de empaque no mejora la eficiencia de la empresa.

5.4 POBLACION

La poblacién estd conformada por los trabajadores de la empresa Lacteos y
Alimentos Castilac S.A.S.

5.4.1 Muestra

Para llevar una buena investigacion y desarrollo de la propuesta de mejora de
gestion de sistema de inventarios, se tomaron como muestra los empleados
responsables del area logistica, que documentan la entrada y salida de los
suministros de empaque, y que dan el reporte de existencias a los directivos de la
empresa, a cargo de 6 personas.



OBJETIVO ESPECIFICO 1

Diagnosticar el proceso en el area de Empaque de la empresa Lacteos y

Alimentos Castilac S.A.S.

FASE 1 METODOLOGIA
A1l. Se realiza una visita de campo para conocer el
o funcionamiento de las areas de la empresa.
A. Recopilacion de

informacion en la empresa

A2. Realizar encuestas en las diferentes areas para
tener un amplio conocimiento de que tan organizada
es la empresa.

B1. Implementar un andlisis mediante el DOFA,
caracteriza las debilidades, fortalezas internas y

B. Caracterizar la|amenazas, oportunidades

externas.

informacion obtenida de la|B.2 Realizar un analisis por medio de la espina de
empresa pescado esto nos ayudara a identificar los cuellos de

botella que estan

afectando el proceso

organizacional y operativo de la empresa.

RESULTADOS ESPERADOS

Obtener informacién del sistema actual para conocer sus deficiencias y analizar

cuales son los puntos por mejoratr.

OBJETIVO ESPECIFICO 2

Analizar la informacion obtenida para establecer los procedimientos y pasos

adecuados en el registro del inventario de suministros

de empaque.

FASE 2 METODOLOGIA

C.1 Documentar mediante un Diagrama de flujo el control de
inventario desde el ingreso a la salida de suministros.

C. Organizar | C.2 Elaborar una matriz RACI, la

cual ayudara a tener mas

procedimientos Yy | claridad de los roles y responsabilidades que debe tener el

funciones equipo de trabajo.

C.3 Analizar el proceso de recepcion y salida de suministros
descrito en el instructivo establecido por la empresa




D.1 Plantear una metodologia 5 s para mejorar la
D. Establecer | organizacion de la bodega y facilitar el proceso de
lineamientos inventario.

enfocados a la | D.2 Disefiar un formato de entrega turno con el fin de mejorar
organizacion y |la comunicacion de los encargados de bodegas y darle
estandarizacion. seguimiento a lo diligenciado en este.

D.3 Analizar el formato de registro y control de entrega de
empagques.

RESULTADOS ESPERADOS

Estas estrategias no ayudaran a determinar las funciones y responsabilidades del
personal involucrado, ademas de organizar y estandarizar el proceso de
inventario

OBJETIVO ESPECIFICO 3

Disefiar una mejora en el sistema de inventarios del area de suministros
empaque mediante la aplicacién de un Dashboard.

FASE 3 METODOLOGIA

E.1 Definir las variables que se tendra en cuenta para tener

o el control sobre el inventario.
E. Diseiio del

sistema de gestion | E.2 Implementacién de la herramienta de Excel como
del modelo | mecanismo de informacién y control.

inventarios. . .
E.4 Capacitaciones al personal implicado para el correcto

manejo de la herramienta.

RESULTADOS ESPERADOS

Con este aplicativo lograremos tener un control total del manejo de inventario en
el area de empaque.




6. RESULTADOS

6.1 DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Con este diagndstico se buscan identificar los problemas del desarrollo de las
actividades realizadas al realizar el inventario de suministros de empaque. De
acuerdo con esto, se decidid aplicar diferentes herramientas con la que se busca
cuantificar las causas de dichas problematicas. El propadsito principal del diagndstico
es generar estrategias y planes de accion que busquen mitigar las causas de las
problematicas encontradas.

En primer lugar, se realiz6 una visita de campo en la que se observé la distribucion
de la bodegay como llevaban a cabo el ingreso y salida de suministros de empaque.
Luego, se hizo una encuesta al personal encargado de bodegas para conocer la
perspectiva frente al proceso de inventario. Seguidamente, se elaboré una matriz
DOFA, la cual contribuy6 para identificar las debilidades, oportunidades, fortalezas
y amenazas en el area de bodega de empaques. Finalmente, se desarrollé un
diagrama de causa — efecto por estratificacion, el cual partié de una lluvia de ideas
generadas junto al personal encuestado. A continuacion, se describe lo realizado
en el proceso de diagnadstico.

e Visita de Campo: se realizé en primera instancia una visita en la empresa el
2 de febrero del 2024, con el fin de comprender a detalle como llevaban el
proceso de inventario y asi mismo conocer la distribucion de la bodega, alli
se tomo registro fotografico como se muestra en seguida.

Se tomo registro de la bodega de
empaque donde se evidencio en
esta fotografia que las cajas se
encuentran colapsadasy a su vez
algunas cajas cerradas estan
ubicadas sobre cajas abiertas y
manipuladas. Por otro lado, se
encontré presencia de humedad
en las cajas y polvo en las estibas
y producto.




En esta fotografia se evidencia
que no hay un orden especifico
para cada referencia de
suministro, es  decir; los
empaques como garrafas y
botellas estan distribuidas en
diferentes espacios de la bodega,
ademds no se encuentra
demarcacion ni sefalizacion del
tipo de suministro que se debe
almacenar.

También se identific6 que habia
varias cajas de la misma
referencia y proveedor
destapadas en diferente espacio.
A su vez se observd que en el
segundo nivel de la estanteria

algunos suministros se
encontraban inclinados fuera de
la base.

Tabla 1 Visita de campo.

Encuesta: se realizO0 una encuesta a colaboradores involucrados en el
proceso de inventario en la bodega de empaques, para determinar como se
maneja dicho proceso y que se evidencian faltas. La encuesta se aplico a los
2 jefes de planta, 2 auxiliares de bodega y 2 operarios de produccién que
ocasionalmente reemplazan en la bodega. A continuacion, se muestran las
preguntas realizadas en la encuesta.



1. La empresa cuenta con un instructivo donde se describa el proceso de
ingreso y salida de suministros de empaque.

a) Si

b) No

2. El personal encargado tiene conocimiento del stock de empaques en
cualquier momento.

a) Si

b) No

3. Existe control sistematico de inventario de suministros de empaque que
tenga visibilidad en tiempo real.

a) Si

b) No

4. Quien tiene acceso a las bodegas de empaque.
a) Los jefes de produccion.

b) Quien codifica los empaques.

c) Los operarios de produccion.

d) Los auxiliares de almacén.

c) El coordinador de compras.

e) Personal punto de venta.

d) auxiliar de calidad.

5. La empresa cuenta con un formato fisico para el registro de ingreso y salida
de empaques.

a) Si

b) No

6. Cada cuanto se realiza el conteo de inventario
a) ocasionalmente

b) una vez al mes

c) diariamente

d) cuando lo solicitan

7. Existe formato de entrega de turno para el personal encargado en bodega.
a) Si
b) No

8. Existe soporte firmado por el responsable de entrada y salida de empaque.
a) Si
b) No

9. Quien es el responsable de llevar el control de inventario.
a) El auxiliar de almacén.



b) jefes de produccion.

c) El coordinador de compras.
d) No esta bien definido.

e) otro:

10. La bodega esta bien distribuida y organizada para identificar el producto
de empaque y su cantidad rapida.

a) Si

b) No

11. Ha habido casos de escasez de empaque para suplir la produccion.

a) Si

b) No

Una vez realizada la encuesta se evidenciaron los siguientes resultados:

1. La empresa cuenta con un instructivo donde se describa el proceso de

ingreso y salida de suministros de empaque.

® sl
® NO

El 83,3% de los encuestados reconoce que existe un instructivo en el cual se
describe el proceso de ingreso y salida de suministros de empaque.

2. El personal encargado tiene conocimiento del stock de empaques en
cualquier momento.



® sl
® nNO

3. Existe control sistematico de inventario de suministros de empaque que
tenga visibilidad en tiempo real.

@ sl
® NO

En cuanto a las respuestas de la pregunta 2 y 3 en ambos casos, el 83,3 %
indicaron que si conocian el stock en cualquier momento y existia un control
sistemético del inventario de suministros de empaque. Cabe resaltar que el
16,7% corresponde a el colaborador que realiza ocasionalmente los
reemplazos en bodega y se encuentra en periodo de entrenamiento

4. Quien tiene acceso a las bodegas de empaque.

a) Los Jefes de produccién. 5 (83.3%)

b) Quien codifica los empaques. 1(16.7%)

c) Los operarios de produccion,
d) Los axiliares de almacén. 5 (83.3%)

e) El coordinador de compras.

f) Personal punto de venta. 1(16.7%)

g) auxiliar de calidad. 2 (33.3%)

0 1 2 3 4 5
Segun el gréfico, se evidencia que los operarios de produccién son los Unicos

gue no ingresan a las bodegas, por su rol y responsabilidad como los jefes 'y
auxiliares de almacén o bodegas deben ingresar constantemente, pero



también se percatd que personal ajeno al area como el de punto de venta no
deberian entrar, por eso el acceso a la bodega deberia restringirse.

5. La empresa cuenta con un formato fisico para el registro de ingreso y salida
de empaques.

® s
@® No

ElI 50 % del personal desconoce el formato para el registro de ingreso y salida
de empaques. Por lo tanto, el no diligenciamiento de este evitaria el
seguimiento y trazabilidad de los diferentes suministros.

6. Cada cuanto se realiza el conteo de inventario.

® 2a) ocasionalmente
@ b) una vez al mes

@ c) diariamente

@ d) cuando lo solicitan

De acuerdo con los encuestados, la periodicidad con la que se realiza el
conteo de inventario es una vez al mes.

7. Existe formato de entrega de turno para el personal encargado en bodega.

® sl
® NO




Con respecto a la pregunta 7, el 83,3 % indicé que no cuentan con un formato
de entrega de turno, por lo tanto, se considera adecuado socializar e
implementar el formato de entrega de turno con el fin de tener claridad de las
entradas, salidas y/o movimientos internos, facilitando la comunicacion entre
los encargados de la bodega.

8. Existe soporte firmado por el responsable de entrada y salida de empaque.
@ sl

El soporte de entrada y salida de suministros de empaque contribuye a
mantener un control de inventario documentado, por esto se debe realizar
esta practica constantemente con los responsables del area.

9. Quien es el responsable de llevar el control de inventario.

® a) El auxiliar de almacén.
@ b) Jefes de produccion.
c) El coordinador de compras
@ d) No esta bien definido.
@ Auxiliar de bodegas

Segun la pregunta de 9, hay que definir los roles y responsabilidades del
personal del area para tener claridad de las funciones de cada colaborador.

10. La bodega est& bien distribuida y organizada para identificar el producto
de empaque y su cantidad rapida.



® sl
® NO

El 100% de los encuestados indicé que la bodega esta bien distribuida y
organizada, por lo que se puede deducir que los trabajadores,
independientemente de su organizacion, estan satisfechos y seguros en
estas instalaciones.

11. Ha habido casos de escasez de empaque para suplir la produccién.

® s
® NC

El 66,7 % de los encastados identifica que si ha habido escasez de empaques
debido a esto en ocasiones no se ha logrado suplir la produccion.

Matriz DOFA: de acuerdo con lo analizado en la encuesta anterior, se
procedid a realizar una matriz DOFA con el fin de identificar las debilidades,
oportunidades, fortalezas y amenazas que se presentan en la empresa
especificamente en el area de empaques.

FACTORES INTERNOS

FORTALEZAS DEBILIDADES
e Disposicion y e Desconocimiento en
apoyo del el manejo de

" personal herramientas
o) encargado de tecnologicas.
E bodegas. e Inconsistencias en el
E D O FA e Cuenta con stock de las
< capacidad de bodegas.
g sistematizacion. Mala comunicacién y
w Correcta desinformacion en la
% distribucion de la ejecucion de tareas.
5 bodega por No hay seguimiento
<
LL

referencias

continuo de
inventario.




OPORTUNIDADES ESTRATEGIAS FO ESTRATEGIAS DO

e Estandarizacion de e Disefiar un e Establecer pasos,
procesos. sistema de procesos y funciones

e Capacidad de visualizaciéon de del personal
distribucion y indicadores. encargado.
almacenamiento de e Crear un e Realizacion de
empaques. procedimiento inventarios

e  Optimizacion de estandarizado de periédicos para dar
proceso de inventario la entrada y seguimiento.
tradicional. salida de

e Implementaciéon de empaques.
indicadores en el
sistema de
inventarios.

AMENAZAS ESTRATEGIAS FA ESTRATEGIAS DA

e Perdida injustificada e Crear un sistema e Formalizar el medio
de inventario. de alertas para el de comunicacion

e Retrasos 0 reorden de para la entrada y
modificacién en suministros. salida de
produccion por e Determinar el suministros.
ausencia de tiempo maximo e Sistema de control
empaque, de entrega de de inventarios en

e Largos tiempo de cada proveedor tiempo real.
entrega de
proveedores

Tabla 2 DOFA

Causa - efecto: para llevar a cabo la elaboracion del diagrama de causa —
efecto se identific6 como problema la “Falencia en el control de inventario de
empaques” a partir de esto se realizdé una sesion de lluvia de ideas de las
posibles causas de la problematica mencionada anteriormente, en la que
participaron los 2 jefes de produccién, los 2 auxiliares de bodega y los 2
operarios que hacen los remplazos en el area, alli se analiz6 como se realiza
el proceso y se identificaron los principales inconvenientes, posteriormente se
clasificaron los aportes en un diagrama tipo estratificado como se muestra a
continuacion.



* Almacenamiento

« No se verifican las

ALMACENAMIENTO PERSONAL SISTEMA

» Perschal logistico ho esta
capacitado en el manejo
sistematico de inventario.

+ Sistema actual no cumple
coh los requetimientos de
cohtrol.

mezclado.

« Por definir los roles ¥
responsabilidades de los
colaboradores

Unhidades almacehas coh + Elsistemna actual no integran

las gue salen diarias del
almacen.

fodas aclividades que se
requiere tener para el manejo

# No hay inventario de
segUridad establecido

+ El conteo del inventaric es

del inventario. PROBLEMA:
Falencia en el
cohtrol de
inventario de
+ El conhteo de inventario se » No hay comunicaciéh formal » Desinformacion de conhtrol elnpagues

en la entrega de material a
planta.

realiza ocasiohalmente. en los tiempos de entrega
Flujo de infarmacisn
incorrecto entre el persohal de
logistica encargado de
bodegas

Todos los proveerdores
mahejah diferentes tiempos
de entrega.

mahual.

MEDICION COMUNICACION PROVEEDORES

Imagen 1 Espina de pescado.

v" Andlisis del Diagrama

Sistema:

El sistema actual no cumple con los requerimiento de control debido a
gue es un proceso manual de tal forma que se dificulta llevar un registro
sistematico y actualizado del stock que se tiene en bodega.

El sistema actual no integra todas la actividades que se requiere tener
para el manejo del invetario, ya que se realiza un conteo y un registro
cuando el proveedor de empaque entrega a bodega, pero cuando se
entrega a produccion no se tiene un sistema para poder registrar la salida
de empaque.

Proveedores:

En cuanto a los proveedores en ocaciones no Se cuenta con
disponibilidad del material de empaque para suplir la demanda debido a
gue existe desinformacion de los tiempos de entrega los cuales no estan
estipulados lo que conlleva a ausencia de material y retrasos

Los proveedores manejan diferentes tiempos de entrega lo que dificulta
mantener un stock estable; algunos productos pueden tardar de 5 a 30
dias por lo tanto, es indispensable establecer una planificacién de pedidos
dependiento el material para tener disponibilidad del recurso a tiempo.



Comunicacion:

- Otra causa es la ausencia de comunicacion formal entre el personal
logistico de bodegas y los encargados de recepcion en planta, ya que no
se cuenta con una base de datos oficial o un soporte de entrega de
material a produccion, actualmente se realiza voz a voz.

- El flujo de informacion del personal logistico encargado de bodeagas es
inadecuado ya que al momento de entregar turno al colaborador no se
cuenta con el soporte o constancia de recibido, desconociendo los
movimientos internos realizados y disponibilidad del material.

Personal:

- El personal logistico no esta capacitado en el manejo sistematico de
inventario, por lo que se debe asignar y capacitar al personal del almacen
sobre la herramienta que se valla implementar para el manejo del
inventario de empaque.

- Se requiere definir roles y responsabilidades de los colaboradores ya que
no se cuenta con un personal asignado para esta area.

Medicion:

- Los conteos de inventario se realizan ocacionalmente no existe un
seguimiento diario de entrada y salida de materiales lo que dificulta llevar
un control de este o dar razén inmediata y veridica de la cantidad en stock
en bodega.

- El conteo del inventario es manual, y debido a esto estamos teniendo
descontrol a la hora de saber que cantidades tenemos en bodega.

- No se cuenta con un inventario establecido, debido a que no se tiene el
registro del inventario real y la certeza de cual es el stock de seguridad
gue debemos tener.

Almacenamiento:

- Elalmacenamiento de la bodega secundaria se encuentra desorganizado
dificultando el conteo de materiales por referencia. Ademas, no se
encuentran segregados los empaques defectuosos.

- No se realiza validacion de los productos entregados a planta, por lo tanto,
se complica el control y la identificacion de las unidades utilizadas,
defectuosas y las que aun se encuentran en stock lo que conlleva
variaciones o perdidas en inventario.

6.2 ANALISIS DE LA INFORMACION

Con el diagnéstico del objetivo anterior, se analiza la informacién obtenida para
establecer los procedimientos y pasos adecuados en el registro y control del
inventario de suministros de empaque. El desarrollo de este objetivo consté de dos
sub-fases, la primera hace referencia a la organizacion de procedimientos y



funciones, en este se decidi6 documentar el proceso de ingreso y salida de
suministros de empaque por medio de un diagrama de flujo el cual fue desarrollado
a partir de lo evidenciado en la visita de campo. Una vez identificadas las diferentes
actividades se procedi6 a elaborar una matriz RACI, la cual contribuye a establecer
las responsabilidades de los miembros del organigrama correspondiente al area.
Luego, se realiz6 un andlisis del instructivo estipulado por la empresa para verificar
el correcto procedimiento e identificar las posibles fallas.

La segunda sub-fase consiste en establecer los lineamientos enfocados a la
organizacion y estandarizacion del proceso, en este caso se plantea una
metodologia 5 s con el objetivo de mejorar la organizacion de la bodega, debido a
lo observado en la visita de campo. Para estandarizarse se disefié un formato de
entrega de turno, que se tomaria como soporte los movimientos realizados en
bodega mejorando la comunicacion entre los encargados del area. Finalmente, se
realizd un andlisis del formato de registro y control de entrega de empaques para
evaluar la reestructuracion de este. A continuacién, lo efectuado en este objetivo.

e Diagrama de Flujo: se realizé un diagrama de flujo con el fin de describir y
documentar el proceso de ingreso y salida de suministros el cual parte de la
recepcion de suministros de empaque y de facturas, finalizando cuando se
realiza un nuevo pedido al proveedor como se ilustra a continuacion. Este
diagrama se elabor6 a partir de lo observado y lo expuesto por el personal
responsable en la ejecucion de las actividades correspondientes al proceso.



Imagen 2 Diagrama de flujo de recepcion de suministros de empaque.
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El proceso descrito lo realizan los auxiliares de bodega, pero el jefe de
produccion y el jefe de bodegas supervisan el cumplimiento de las
actividades mencionadas y el coordinador de compras interviene al realizar
un nuevo pedido al proveedor. Por lo tanto, se realiz6 un organigrama acorde
a las tareas correspondientes al area de suministros de empaque, para
organizar y establecer las responsabilidades al personal y asi darle un mejor
manejo y control al inventario de la bodega.

GERENTE
GENERAL

l

COORDINADOR

DE COMPRAS
JEFE DE
PRODUCCION JEFE DE BODEGAS
AUXILIAR DE AUXILIAR DE
PRODUCCION BODEGAS

Imagen 3 Organigrama de la estructura del area de empaque.

MATRIZ RACI: una vez realizado el diagrama de flujo y el organigrama se
realiz6 una matriz RACI, en la cual se consideraron las actividades descritas
en el diagrama y los cargos expuestos en el organigrama. Alli se determiné si
los colaboradores eran responsables, aprobadores, consultores o informados,
dependiendo de la actividad que se ejecutaba en todo el proceso.



MANEJO DE INVENTARIO EN EL AREA DE

EMPAQUE Version: 1.0
Realizado por: Laura Barrera - Laura Martinez Fecha: 02/03/2024
COORDINADOR JEFE DE JEFE DE AUXILIAR DE AUXILIAR DE
RESPONSABLES pE cOMPRAS | PRODUCCION BODEGAS PRODUCCION BODEGAS
Recepcion de
suministros de | A R
empaque y
facturas
Verificacion de
cantidades | A R
facturadas
Almacenamiento
de suministros
acorde al espacio | | R
designado en
bodegas
Ingreso de
. R |
facturas al sistema
Realizar conteos
periddicos de R
inventario
Verificacion de
stock minimo por | R
referencia
Realizar nuevo
pedido al|R | C C
proveedor
Esperar el pedido
en el tiempo
R | | |
o acordado con el
g proveedor
<Df Realizar la salida
S de _sumlnlstros A | R
= | requeridos en
| planta
Leyenda:
R = responsable
A = Aprobador
C = Consultado
| = Informado

Tabla 3 Matriz RACI.

e Andlisis instructivo: en este item se relaciona el instructivo estipulado por
la empresa para el proceso de recepcion de suministros, alli se describen las
actividades que se deben ejecutar con el objetivo de garantizar que los
suministros recibidos se encuentren en ¢ptimas condiciones. Segun el



diagrama de flujo, se identificé que los auxiliares de bodega omiten pasos
establecidos en el instructivo, como revisar los criterios de aceptacion y
rechazo de los productos, pasando por alto si los empaques estan en
condiciones aptas para almacenar.

Inspeccionar  condiciones  del
vehiculo que transporta el producto-
Realizar Procedimiento de ingreso
para Vvisitantes estipulado en el
Protocolo de prevencién, proteccion
y respuesta ante el COVID - 19
(SST-P-004)

Verificar pardmetros como limpieza
y desinfeccidn, ausencia de plagas
y olores fuertes, paredes y techos
lisos y en general que esté disefiado
con materiales sanitarios que
garanticen inocuidad.

Segun el tipo de materia prima,
considerar si el vehiculo que la
transporta posee equipo de
enfriamiento o aislamiento, por
ejemplo, en el caso de los cultivos
lacticos, especificamente a esta
materia prima se verificard la
temperatura de recepcion.

Revisar Criterios de Aceptacion vy
Rechazo

Verificar lo recibido con la orden de
compra para  comparar las
cantidades

Verificar fechas de vencimiento del
producto que tenga vida dutil
suficiente y no se encuentre muy
proximo a vencerse (cultivos
lacticos, materias primas, etc.)

Revisar las condiciones en las que
se encuentran los empaques tanto
primarios como secundarios, que no
presenten deterioro mecanico o0

Este proceso se realiza,
sin embargo, se deben
tener actualizados los
protocolos y los
procedimientos para el
COVID - 19 (SST-P-004).

Se debe hacer una
revision rigurosa y
documentar en formato las
anomalias encontrar para
actuar cuando se deba.

Se debe realizar una
inspeccidn mas rigurosa,
debido a que se manejan
alimentos y debemos estar
total mente seguros que el
producto llega en Gptimas
condiciones.

Se debe estandarizar el
criterio para acepar Yy
rechazar el producto que
llega en mal estado.

Se verifica y adicional a
esto se debe notificar al
proveedor las cantidades
faltantes o dafiadas.

Los alimentos que
ingresen a la empresa
deben tener un control de
calidad con esto logramos
minimizar desperdicios.
Realizar un control de
calidad de los empaques
cuando entran y salen de
bodega, dejando  un



rotura, suciedad externa, evidencia
de plagas o cualquier otro factor que
pueda llegar a afectar la inocuidad
del alimento, realizar aspersion
sobre la superficie del empaque
exterior con el fin de garantizar la
inocuidad de la superficie al ingreso
a la bodega de almacenamiento.
Diligenciar  completamente  los
formatos de recepcion de la materia
prima o el insumo, que deben ir
anexos a este programa. PRO007-
FOR-001

registro de lo que no sirve
con esto se podra tener un
control de cuantos
empagues se dafan vy
notificar al proveedor de
cuantos llegan averiados.

Generar de llenar estos
formatos, esto nos
ayudara a tener controlado

Tabla 4 Andlisis del formato control de proveedores y materias primas
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inocuidad

Informar al provesador ks re confermidad
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Imagen 4 Procedimientos recepcion de materias primas — empaques y embalajes e insumos.

Metodologia 5 s: dado lo encontrado en la visita de campo se plante6 una
metodologia 5 s la cual consta de cinco etapas; clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar y disciplina, cada una de estas contribuye al mejoramiento del
almacenamiento de la bodegay a su vez a su proceso de inventario partiendo
de la entrada y salida de suministros. Durante la visita se identificaron varios
aspectos como desorden en la bodega, polvo, cajas colapsadas, productos
abiertos y ubicaciones sin demarcacion.




- Seiri (Clasificacion): en este primer paso se planea identificar los
productos o materiales innecesarios en la bodega de empaques o
aguellos que no son requeridos o dificultan el proceso de inventario. En
este caso en la visita de campo se hallo varias cajas destapadas de la
misma referencia de producto ocupando espacio de almacenamiento
injustificadamente. Por lo tanto, es preciso determinar los productos con
mayor prioridad y aislar los innecesarios.

- Seiton (Orden): en cuanto al orden se encuentra que no hay una
ubicacion designada para cada referencia de suministro, debido a esto el
almacenamiento de los empaques se realiza en diferentes lugares. Se
sugiere rotular la estanteria designando los espacios para cada producto
dependiendo la frecuencia de salida de estos. Asi mismo, se recomienda
demarca un espacio para los productos no conformes.

- Seiso (Limpieza): es indispensable mantener la zona de trabajo limpia
para que todo el personal pueda trabajar de forma grata, por lo que el
personal se le debe incentivar a mantener unas responsabilidades de
limpieza ya que estamos en una empresa de alimentos y la limpieza debe
ser mas rigurosa.

- Seiketsu (Estandarizacion): se deben documentar todos los procesos
de la empresa, con esto se logra tener mas estandarizada la informacion
de cémo se manejan. Esto nos ayudara a tener claro las
responsabilidades que tiene cada colaborador.

- Shitsuke (Disciplina): realizar un seguimiento mensual con
capacitaciones, visitas a las instalaciones y reuniones de seguimiento
para ver como estan funcionando las areas.

Formato entrega de turno: debido a lo encontrado en el diagnostico, se
propone usar un formato para identificar el manejo de los movimientos del
inventario. En el disefio de este formado se debe registrar la hora, la
descripcion del producto, las cantidades de unidades que salen o que
ingresan a bodega, la persona responsable entrega y la responsable de
recibir. Esto ayudara a darle seguimiento al inventario ademas de mejorar la
comunicacién entre el personal a cargo.



Gz | CAMBIO DE TURNO

& FORMATO ENTREGA DE

INVENTARIO DE BODEGA DE EMPAQUES

Cadigo: XXX-XX

Fecha: 05/03/2024

Version: 1
RECIBE A
NOMERE CONFORMIDAD
HORA . | MOVIMIENTO NOMBRE INVENTARIO
jiadie DLSCRPCION gﬁf;ﬁNSABLE RESPONSABLE | RELACIONADO | OBSERVACIONES
QUIEN RECIBE | EN ANEXO
ENTREGA
Lo INGRESO | SALIDA g |no
il (UND) | (UND)

Imagen 5 Formato de entrega de inventario de bodega de empaques cambio de turno.




e Formato de registro y control de entrega de empaques: actualmente, la
empresa realiza el registro y control de entrega de empaques a produccion
por medio del siguiente formato, alli se coloca la fecha, la referencia del
empaque, las cantidades entregadas, el nUmero de lote y si este cumple o
no con las condiciones para ser utilizado, con el fin de realizar un registro y
un conteo detallado de la mercancia iniciando actividades y al finalizar. Este
formato es diligenciado por el auxiliar de bodegas y no tiene espacio para la
firma de quien recibe los suministros a conformidad. Por lo tanto, se omite el
filtro de segundo conteo, el cual podria evitar errores en las cantidades
entregadas.

Imagen 6 Formato registro control entrega de empaques.



6.3 DISENO DE GESTION DEL MODELO DE INVENTARIOS.

Tras realizar el diagnéstico y el analisis de la informacion obtenida para establecer
los pasos y procedimientos estandarizados que contribuyan al mejoramiento del
control de inventarios, se construye el modelo de gestion de inventarios. El disefio
de este partira de la definicion de las variables que se tendran en cuenta para
controlar el sistema; posteriormente, se hara uso de la herramienta Excel para
organizar estas variables y agregar el listado de referencias de empaques que se
desean controlar, luego de esto se llevara a cabo la construccién de un Dashboard,
el cual facilitara la visibilidad de las variables a considerar y finalmente, se disefiara
un plan de capacitaciéon al personal implicado frente al uso correcto de la
herramienta.

e Definicién de variables:

- Cantidad en stock: la empresa cuenta con 2 bodegas para el
almacenamiento de suministros de empaque, la cantidad de stock
corresponde a la suma de articulos totales disponibles en ambas
bodegas.

- Stock de seguridad: por lo analizado en el diagndstico sobre casos
de faltantes de empaques para suplir la demanda, se consideré
preciso establecer un stock de seguridad, que hace referencia a
mantener un inventario extra para enfrentar a los improvistos. Para
determinar este valor se consider6 el porcentaje de nivel de servicio;
se dispuso mayor porcentaje a los productos mas demandados,
también se considerd la desviacion estandar de los productos con mas
salida en febrero y el tiempo de entrega de proveedor proporcionado
por el jefe de bodegas. A continuacion de muestra la formula utilizada
para dicho calculo.

SS=Z+\TE*o
SS = Stock de Seguridad
Z = Nivel de Servicio
TE = Tiempos de Entrega
o = Desvicion Estandar de la Demanda

Ecuacion 1 Stock de seguridad.

- Punto de reorden: el punto de reorden corresponde al nivel minimo
de inventario que debe haber en bodega para realizar un nuevo pedido
antes de que este se agote. Este calculo se realiz6 a partir de la
demanda promedio diaria, el tiempo de entrega del proveedor y el
stock de seguridad. Se determindé mediante la siguiente formula.



ROP = (d+TE) + SS
SS = Stock de Seguridad
ROP = Punto de Reorden
TE = Tiempos de Entrega
d = Demanda promedio diaria

Ecuacion 2 Punto de reorden.

Tiempo de entrega: el tiempo de entrega corresponde a los dias
acordados entre el encargado de compras y los diferentes
proveedores de empaques. Los dias de entregas de empaques
pueden variar dependiendo del tipo de empaque Yy la personalizacion
de algunos de estos. El jefe de bodegas proporcioné este tiempo.

Tiempo de espera: en esta variable se considera los dias de espera
de llegada del producto desde la fecha de su solicitud hasta la
acordada.

Unidades faltantes: hace referencia a las unidades que no se
encuentran en bodega, pero si estan ingresadas al sistema.

Unidades sobrantes: hace referencia a las unidades extras que se
encuentran en bodega, pero no estan ingresadas al sistema.

e Disefio del modelo en Excel: una vez definidas las variables se procedi6 a
disefiarlo mediante la herramienta Excel. A continuacién, se muestra el
proceso de construccion.

Paso 1: en primer lugar, se realiz6 la recoleccion de informacion de
los productos que se manejan en bodega junto a su cédigo y
proveedor, dando como resultado 117 referencias de suministros de
empaque y 12 proveedores.



€ODIGO PE NOMBRE DEL ARTICULO PROVEEDOR
ARTICULO

BOLSA QUESO CAMPESING BLOQUE IMPRESQ

ZEBIO11 ALICO
23x42
BOLSA QUESO FRESCO MUCASTELLO
ZEBIO21 ALICO
IMPRESA 23x42
BOLSA QUESO CAMPESINO LIBRA IMPRESA
ZEBIO31 ALICO
QUESO REF 500 GR 19*23
ZEBIO4L BOLSA FILANT 500GR ALICO
ZEBIOS1 BOLSA FILANT 1280GR ALICO
ZEBIOBL BOLSA QUESO DOBLECREMA 480GR BR GROUP

BOLSA BLOQUE SIN IMPRESION PA70U
ZEBQO11 BR GROUP
41cmX22,5cm PELICULA VACPACK

ZEBQ111 BOLSA QUESO COSTENO ARIPLAST

Imagen 7: Informacion de los empaques.

Paso 2: en este paso se solicitd al jefe de bodegas la demanda diaria
promedio de cada referencia de empaque, para ello se tomaron los
datos diarios de salida de febrero.

DIAS LABORADOS FEBRERO 2024
NOMBERE DEL ARTICULO 17
BOLSA QUESO CAMPESINO BLOQUE IMPRESO
23%42 200 230 300 400 320 280 320 390 300 230 240 270 310 280 350 330

Imagen 8 Datos de salida diarios.

Paso 3: posteriormente, se realizaron y formularon los célculos de
promedio de demanda, desviacion estandar, nivel de servicio, valor Z,
stock de seguridad y punto de reorden de cada referencia de

empaque.
NOMBRE DEL ARTICULO T;x::GT Pﬁni[:g: " peswiacon e ot VAlORZ | oTOCK | PUNTODE
ESTANDAR SERVICIGey g SEGURIDAR,  REORDENy
(pias) @ piaria -]
3136  57,6541412 1,64485363 367,285171 5071,28517

BOLSA QUESO CAMPESINO BLOQUE IMPRESO

23x42

Imagen 9 Indicadores del Dashboard.

Paso 4. luego, se cred una tabla con la informacion recopilada,
ademas se crearon comandos de color para identificar las variaciones
0 inconsistencias en el inventario.
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NOMBRE DEL
ARTICULO

BOLSA QUESO CAMPESING
BLOGLE IMPRESO 2342

ol S A 1 IESM ERESEO

0032024 Trao 3672851707 507128511

RECROEMAR

Imagen 10 Alerta de stock.

Dashboard: una vez culminado con la formulacién y construccion del Excel,
creamos un dashboard el cual muestra detalladamente cada una de las
variables definidas.

Alli solo se debe diligenciar o seleccionar el cédigo del producto y
automaticamente se muestra la informacion solicitada en cada una de las
variables.

DASHBOARD- CONTROL DE INVENTARIOS ZEBIO11 BOLSA QUESD CAMPESING BLOQUE IMPRESO 2342

== T
ALICO 265
alico
= 684 604
5 1833
REORDENAR
-2 PRODUCTO -80 0

Imagen 11 Dashboard.

A continuacion, se muestra la creacion y la funcion que tiene cada indicador:

‘ INDICADOR ANALISIS

En un principio encontramos un

‘ indicador llamado cédigo, ayuda con
una lista desplegable para encontrar
el coédigo del producto que
deseamos buscar.

COMGO ZEELO51




NOBISRE ETIQUETA YOGHURT CASTILAC DE MORA X 2140 G
ARTICULO a

PROVEEDOR

STOCK

CREATIVO

s

s
- vl

TIEMPO DE ENTREGA

DIAS DE ESPERA

5TOCK DE SEGURIDAD

En nombre de articulo
encontraremos la descripcion del
empaque, la cual ya se encuentra
programada cuando se digite el
cbdigo.

En este item se encuentra el
proveedor que  abastece el
empaque, esto ayudara a tener una
busqueda mas rapida a la hora de
realizar pedidos.

En este item esta el tiempo que tarda
el proveedor en entregar un pedido,
acordado por el jefe de compras y el
proveedor.

En este indicador se visualiza el
tiempo que tarda en llegar el pedido
desde la fecha de su solicitud; es
decir el conteo regresivo en dias
para la recepcion del suministro.

En el stock de seguridad se visualiza
la cantidad de unidades en el
inventario que son utilizadas para
mitigar la desviacion de la demanda.
Esto significa que es el stock extra
gque se tiene para enfrentar
imprevistos.



PUNTO DE REORDEN

1877

REORDENAR
PRODUCTO

STOCK BODEGA 1 STOCK BODEGA 2

oo —
1000

 roocom
1199

UNIDADES FALTANTES

En el punto de reorden se muestra el
nivel minimo que debe tener para
reabastecer el stock antes de que se
agote. A si mismo, se muestra una
notificacion donde indica si se debe
reordenar el producto o si el stock se
encuentra optimo.

En estos dos items esta la cantidad
de unidades que se tiene en total en
cada bodega, que debe ingresar por
el auxiliar en la base de datos segun
las entradas y salidas del suministro.
Corresponde al stock ingresado por
el jefe de bodega al momento de la
entrega de los suministros por parte
del proveedor y la recepcion de
facturas.

En el stock total visualizaremos la
cantidad de mercancia que se tiene
en almacenado la bodega 1 vy
bodega 2, teniendo en cuenta las
entradas y salidas por medio de la
politica de inventario FIFO el cual
tiene como principio “la primero que
entra es lo primero que sale”.

Las unidades faltantes son las
inconsistencias o diferencias del
inventario frente al stock sistemay al
stock total; si las unidades que hay
en el stock sistema son mayores al
total, la diferencia corresponde a los
faltantes en inventario.



UNIDADES SOBRANTES

199

Tabla 5 Analisis de indicadores.

e Instructivo para el manejo del Dashboard: este instructivo se realiza con
el fin de facilitarle al usuario los pasos a seguir para el uso adecuado de la
herramienta digital (Dashboard), donde se podra consultar de forma dinamica
la informacién del inventario del area de empaque.

Este archivo lo encontraras en la carpeta > seguimiento > Indicadores

inventario > Control de Inventario.

1.

il Autoguard,

Archivo Inicio  Insertar  Disposicion de pigina  Férmulas  Datos  Revisar  Vista ~ Automatizar ~ Programador Ayuda  Disefio de tabla

El4

P

PEDIDO(autollenado)| ARTICULO |ULTIMO PEDIDO

se muestra en la imagen 1.

ao @ ) B 9 ¢

Las unidades sobrantes, si no al item
anterior, se refieren a las fisicas en
stock total que no estan registradas
en el sistema.

< DASHBOARDLL - Solol.. A - Ultima modificacién: Ayer a las 325 p. m. v

v f¢| -BUSCARV([G[CODIGO DE ARTICULO]]; Lista de proveedores''$B$2:$D$119;2;FALSO)

@

D

E F

INVENTARIO - CASTILAC SAS

‘CODIGO DE

REORDENAR ZEBIOM
7 REORDENAR ZEBID21
REORDENAR ZEBID31
g REORDENAR ZEBID41
10 REORDENAR ZEBIOS1
" oK ZEBIOG1
REORDENAR ZEBQO11
e oK ZEBA111
» oK ZEBIOTA
15 oK ZEBIDE1
< » = Datos- Control de stock

FECHA DEL

10/03/2024

110312024

15/03/2024

14/03/2024
13/103/2024

110312024

1210312024

410312024
10/03/2024

13/03/2024

NOMBRE DEL ARTICULO PROVEEDOR
(autollenado) (autollenado)

BOLSAQUESO CAMPESING

BLOQUE IMPRESOQ 23X42 ALICO
BOLSA QUESO FRESCO ALICO
MUCASTELLO IMPRESA 23X42
BOLSAQUESQ CAMPESINO LIBRA ALICO
IMPRESA QUESO REF 500 GR 19*23
BOLSA FILANT 500GR ALICO
BOLSAFILANT 1280GR ALICO
BOLSA QUESO DOBLECREMA BR GROUP
BOLSA BLOQUE SIN IMPRESION
PA70U 41emx22,5cm PELICULA BR GROUP
VACPACK .
BOLSAQUESO COSTEND ARIPLAST
QUESO FRIGONORTE BOLSA
IMPRESA . ARIPLAST
BOLSA QUESO FRESCO 500GR MP ALICO

Promedio de demanda

Listo @ 1% Accesibilidad: es necesario investigar

E

Q Buscar

Imagen 12 Datos - control de stock
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Ingresar al Excel Control de inventario en la hoja llamada > Datos -
Control de stock encontrara la tabla que deberemos alimentar. Como
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2. Estando en la hoja Datos - Control de stock > empezamos a realizar
el reqgistro de la siguiente manera:

a)

b)

d)

Nuevo pedido: celda formulada por lo que no hay que registrar
ningun dato, nos indica una alerta a la hora de pedir el stock.
Como se muestra en la imagen 2.

NUEVO

PEDIDO{autollenado)

REORDEMAR

Imagen 13 Nuevo pedido.

Caodigo del articulo: en esta celda hallaremos los cadigos del
articulo, que tenemos dos opciones seleccionarlo con una lista
o copiarlo y pegarlo. Como se muestra en la imagen 3

CODIGO DE
ARTICULO

ZECNO3
FEFMNO11

Imagen 14 Cadigo de articulo.

Fecha del ultimo pedido: en esta celda debemos registrar la
fecha del ultimo pedido que se realiz6 para el articulo. Como se
muestra en la imagen 1.

FECHA DEL

ULTIMO PEDIDO

10/03/2024
30312024

15/03/2024

Imagen 15 fecha del Gltimo pedido.

Nombre del articulo: esta celda se encuentra programada, por
lo que no hay que realizar ningun registro; Cuando se digite el



codigo del articulo saldra la descripcion del producto. Como se
muestra en la imagen 1.

NOMBRE DEL ARTICULO

(autollenado)

CAMASTA 6 LIBRAS ESCURRIDOR
ETIQUETA AREQUIPE COLOMBIAND
H250GR TAMARND BX7,9 5
ETIQUETA AREQUIPE COLOMBIANO

Imagen 16 Nombre de articulo.

e) Proveedores: esta celda se encuentra programada, por lo que
no se debe realizar ningun registro; Cuando se digite el cédigo
del articulo saldrd el proveedor que lo abastece. Como se

muestra en la imagen 1.

PROVEEDOR
(autollenado)

=
DARMEL

' STOCK CREATIVO

Imagen 17 Proveedores.

f) Stock sistema: en esta celda se debe registrar todo el producto
que ingresa a bodega por parte del proveedor. Como se
muestra en la imagen 1.

1195
1545

Imagen 18 Stock sistema.

g) Stock bodega 1y 2: en estas dos celdas se debe registrar el
total del inventario que se encuentra guardando en bodega,
como tenemos dos, se debe separar el registro para poder



identificar que tenemos en cada una. Como se muestra en la
imagen 1.

STOCK STOCK

BODEGA 1 BODEGA 2

1119 T
1452 63

Imagen 19 stock de bodega.

h) Cantidad en stock: esta celda se encuentra programada, por
lo que no se debe realizar ningun registro; nos indica el total de
inventario que tenemos en las dos bodegas. Como se muestra
en laimagen 1.

CANTIDAD

EN STOCK

1185
1520

Imagen 20 Cantidad en stock.

i) Stock de seguridad: esta celda esta programada, por lo que

no se debe registrar; este resultado se da por la toma de datos
realizados en febrero y nos indica stock extra que se tiene para
enfrentar imprevistos.
Donde se realiza la siguiente operacion: nivel de servicio por la
raiz cuadrara del tiempo de entrega del proveedor por la
deviacion estandar de la demanda. Como se muestra en la
imagen 1.

STOCK
SEGURIDAD

39



)

k)

Imagen 21 stock de seguridad.

Punto de reorden: esta celda ya esta programada, por lo que
no se debe realizar ningun registro; este resultado lo da la toma
de datos realizados en febrero y nos indica cuando se debe
reabastecer el inventario.

Donde se realiza la siguiente operacion: promedio de la
demanda diaria por el tiempo de entrega del proveedor mas el
stock de seguridad. Como se muestra en la imagen 1.

TIEMPO DE

ENTREGA (DIAS)

30
20

Imagen 22 Punto de reorden

Tiempo de entrega: esta celda se encuentra programada, por
lo que no se debe realizar ningan registro, nos indica cuanto
tiempo tardar el proveedor en entregar el pedido. Como se
muestra en la imagen 1.

TIEMPO DE

ENTREGA (DIiAS)

30
30

Imagen 23 Tiempo de entrega.

Dias de espera: esta celda se encuentra programada, por lo
qgue no se debe realizar ningun registro, nos indica el tiempo
gue tarda en llegar el pedido, realizar conteo regresivo desde el
momento de la solicitud. Como se muestra en la imagen 1.



DIAS DE

ESPERA

23
23

Imagen 24 Dias de espera.

m) Unidades faltantes: esta celda se encuentra programada, por
lo que no se debe realizar ningun registro, nos indica las
inconsistencias o diferencias del inventario frente al stock
sistemay al stock total. Como se muestra en la imagen 1.

UNIDADES

FALTANTES

Imagen 25 Unidades faltantes.

n) Unidades sobrantes: esta celda se encuentra programada,
por lo que no se debe realizar ningun registro, nos indica las
unidades que no encuentran registradas en el stock sistema.
Como se muestra en la imagen 1.

UNIDADES

SOBRANTES

Imagen 26 Unidades sobrantes.

En la hoja promedio de la demanda > No se debe realizar ningun
registro > la hoja se encuentra formulada y protegida. Como se
muestra en la imagen 1.
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Imagen 27 Promedio de la demanda.

4. En la hoja del Dashboard encontrara los indicadores del inventario, alli
podra ver de forma mas organizada y visual la informacion mas
relevante para el manejo > en la parte de cédigo debera digitar la
referencia que desea buscar y se actualizara toda la informacion
relacionada con ese producto. Como se muestra en la imagen 1.

DASHBOARD- CONTROL DE INVENTARIOS [« ZEBIO11 | BOLSA QUESO CAMPESING BLOQUE IMPRESO 23X42

STOCK BODEGA 1 STOCK BODEGA 2
PROVEEDOR
STOCK DE SEGURIDAD 5 6 1 4 3

ALICO 265

en Empaques PUNTO DE REORDEN

= 684 604
)

UNIDADES FALTANTES UNIDADES SOBRANTES
-80 0

DIAS DE ESPERA (DIA)
-2

REORDENAR
PRODUCTO

Imagen 28 Dashboard.

Disefio del plan de capacitacién: para explicar el funcionamiento del
modelo se pretende dividir por temas, el primer tema a tratar es la definicion
de las variables usadas en el modelo, luego como se construy6 el modelo,
luego los pasos para diligenciar los datos y como interpretarlo.



CUMPLIMIENTO CAPACITACIONES

TEMAS PERSONAL QUE CAPACITAR DURACION
Tema 1: capacitacién de
las estrategias y| Jefede | Jefede | Auxiliares de | Auxiliares de

- L, 1hora
responsabilidades que | bodegas | planta bodega produccidén
tendra cada operario.
Tema 2: introduccion sobre
la 'c.reauon e indicadores a| Jefede | Jefede N/A N/A 1 hora
utilizar en el modelo de| bodegas | planta
inventario.
Tema 3: explicacion de
como realizar el registro del | Jefe de | Jefe de | Auxiliares de | Auxiliares de
. . . L, 3 horas
inventario en la hoja de| bodegas | planta bodega produccion
datos - control de stock.
Tema 4: Manejo e
interpretacion del ;g;zdjs Jelgen?ae N/A N/A 3 horas
dashboard. g P

Tabla 6 Cumplimiento de capacitaciones.

Calendario: a continuacién, se registran las fechas y los temas de las
capacitaciones que se deben realizar para dar a conocer al personal
correspondiente como es el manejo del inventarié de empaque.

Tema1l 1/04/2024 | 1/04/2024
Tema2 2/04/2024 | 2/04/2024
Tema3 3/04/2024 | 3/04/2024
Tema4 4/04/2024 | 4/04/2024

Tabla 7 Calendario.

1 hora

1 hora

3 horas

3 horas

Laura
Barrera
Laura
Martinez
Laura
Barrera
Laura
Martinez

Abierto

Abierto

Abierto

Abierto

Propuesta de capacitaciones de introduccién del dashboard: se realiza
una presentacion donde se encuentra la explicacion y el fin de implementar

un dashboard.



Diapositiva
1

Imagen

Introduccidn del
Dashboard

DIRIGIDA POR:
LAURA CAMILA BARRERA HERNANDEZ
LAURA YINETH MARTINEZ VEGA

Es una herramienta de gestién de la informacién que
monitoriza, analiza y muestra de manera visual los
indicadores clave de desempefo (KPI) métricas y datos
fundamentales para hacer un seguimiento del estado de
una empresa, un departamento, una campaia o un
proceso especifico.

CARACTERISTICAS

* Personalizado, Un dashboard debe contener unicamente los KPI que
sean relevantes para el departamento, campafia o proceso que nos
ocupa.

* Visual. La idea de un dashboard es que podamos obtener la informacion
que buscamos a golpe de vista.

+ Practico. La funcidn principal de un dashboard siempre debe ser
orientar las acciones de nuestro equipo.

* En tiempo real. A dia de hoy, las acciones de marketing digital
evolucionan con gran rapidez y aprovechar el momento clave es
esencial.

{COMO FUNCIONAN LOS DASHBOARD?

En primer lugar, los usuarios deben saber que la definicion de los
dashboards depende de la funcion que desempefian dentro de una
organizacion.

Cada persona utiliza un cuadro de mando integral de forma diferente. No
tados los dashboards sirven para el mismo propdsito, por lo que es
importante que los usuarios entiendan qué KPIs deben seguir y por qué.

Los dashboards responden a preguntas importantes sobre tu negocio. A
diferencia de las herramientas avanzadas de inteligencia empresarial, los
dashboards estan disefiados para el analisis rapido y el conocimiento de la
informacién. El enfoque mas comin para disefiar un dashboard es
construirlo utilizando un formato de pregunta-respuesta.



CONTROL DE INVENTARIOS

+ Se tendrd que alimentar a Dario la base de datos, donde quedard
documentado todos los registros del movimiento del inventarié de

empagque.

DASHBOARD

+ Una vez realizado los registros de los movimientos del inventario, podremos visualizar de
forma dinamica les indicadores del inventario de empaque.

R ]

BR GROUF

& BRGrovp

&

Tabla 8 Diapositivas introduccién del dashboard.

[ sioouomas ]
1181 80

GRACIAS

Demo del Dashboard: en el siguiente enlace se puede observar el
Dashboard junto con la descripcibn y los pasos a seguir para el

funcionamiento de este.

Enlace: Explicacion Dashboard

de

inventarios.-20240317 201951-

Grabacion de la reunion.mp4



https://uniagraria-my.sharepoint.com/:v:/g/personal/martinez_laura2_uniagraria_edu_co/EQDk1dDYEAhKpKX3fcn4tJYBVNttVuy7iIneeaxftWFNUw?e=uTlWnE&nav=eyJyZWZlcnJhbEluZm8iOnsicmVmZXJyYWxBcHAiOiJTdHJlYW1XZWJBcHAiLCJyZWZlcnJhbFZpZXciOiJTaGFyZURpYWxvZy1MaW5rIiwicmVmZXJyYWxBcHBQbGF0Zm9ybSI6IldlYiIsInJlZmVycmFsTW9kZSI6InZpZXcifX0%3D
https://uniagraria-my.sharepoint.com/:v:/g/personal/martinez_laura2_uniagraria_edu_co/EQDk1dDYEAhKpKX3fcn4tJYBVNttVuy7iIneeaxftWFNUw?e=uTlWnE&nav=eyJyZWZlcnJhbEluZm8iOnsicmVmZXJyYWxBcHAiOiJTdHJlYW1XZWJBcHAiLCJyZWZlcnJhbFZpZXciOiJTaGFyZURpYWxvZy1MaW5rIiwicmVmZXJyYWxBcHBQbGF0Zm9ybSI6IldlYiIsInJlZmVycmFsTW9kZSI6InZpZXcifX0%3D

7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Este proyecto de grado se realizd para disefiar una mejora en el sistema de
inventarios en el area de suministro de empaque. Para su desarrollo, se elaboré un
diagnéstico del sistema actual con diferentes herramientas. Primero, se hizo una
visita de campo donde se conocié como el proceso de inventario junto con la
distribucién de la bodega, donde se identificaron falencias en el control, registro y
organizacion de los suministros. Una vez realizado la visita se procedié a ejecutar
una encuesta con el fin de conocer la perspectiva de los colaboradores involucrados
en el proceso de inventario, alli se encontré que uno de los encuestados no tenia
conocimiento de los recursos y procedimientos del sistema. Por lo tanto, se
recomienda instruir al personal nuevo haciendo énfasis en las labores que va a
desempeiiar.

De acuerdo con las problematicas detectadas se decidi6 realizar una matriz DOFA
con el fin de crear estrategias de mejora las cuales fueron consideradas en el
desarrollo del proyecto, por otro lado, se elaboré un diagrama de causa-efecto a
partir de una lluvia de ideas, estas dos ultimas herramientas ayudaron a identificar
las deficiencias del sistema, debido a esto se sugiere establecer instructivos y
procedimientos que contribuyan a la estandarizacion de estos. El desarrollo de este
primer objetivo fue vital para conocer el funcionamiento del &rea de suministros de
empaque y plantear estrategias de mejora a partir de la informacion recolectada.

Una vez realizado el diagnéstico, se analiz6 la informacion para establecer
procedimientos y estrategias en los que se implementd un diagrama de flujo para
establecer el control de inventarios desde el ingreso hasta el reorden de suministros,
lo que facilité la normalizacién de cémo realizar el proceso. Luego de haber
realizado el diagrama de flujo se decidi6 establecer un organigrama donde se
identifico la jerarquia del personal, esto ayudd a tener claridad de los roles y
responsabilidades del personal a cargo durante el proceso las cuales fueron
clasificadas por medio de una matriz RACI.

Por otro lado, se identificé a partir del diagndstico que la parte documental esta
desactualizada por el andlisis de los procedimientos establecidos por la compaiiia,
por lo que se recomienda revisar continuamente si se cumplen a cabalidad lo
descrito en este y evaluar si se deben realizar modificaciones. Segun lo anterior, se
propuso implementar una metodologia 5 s, que ayudaria a que el proceso se realice
con los recursos necesarios, que conserve a sus colaboradores y que esté
ordenada, manteniendo un nivel alto de productividad.

Dado el diagnéstico y el andlisis de la informacion se propuso la construcciéon de un
Dashboard, en el cual se recopilaron una serie de indicadores necesarios para
controlar el sistema de inventario de empaque, siendo de gran aporte para dar
seguimiento al estado de los suministros, ya que es una herramienta que monitoriza,



analiza y muestra de manera visual los indicadores claves de gestion del inventario.
Dicho esto, con la realizacion de este Dashboard la empresa CASTILAC S.A.S
podra tener conocimiento de los movimientos de las entradas y salidas de inventario
junto con alertas de inconsistencias y los puntos de reabastecimiento de cada
referencia.
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