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Resumen

Titulo: Plan integral de mejoramiento del proceso de almacenamiento y distribucion de inventarios

de materias primas e insumos en Avicola El Madrofio S.A., sede Cartagena.'
Autor: Samuel Zabaleta Sudrez

Palabras Clave: Mejoramiento de Procesos, Gestion de inventarios, Almacenamiento.
Descripcion:

En atencion a las necesidades operativas de optimizacion identificadas en el area de
Almacén y Compras de Avicola El Madrofio S.A., sede Cartagena, el presente trabajo de grado se
orientd6 al analisis, diagndstico e intervencion integral de los procesos logisticos de
almacenamiento, gestion de inventarios y abastecimiento interno, dada su incidencia directa en la
continuidad y eficiencia de la cadena de suministro de la compaiia. El diagndstico inicial
evidencid problematicas criticas asociadas a la baja exactitud del inventario, marcadas
inconsistencias entre las existencias fisicas en bodega y los registros digitales del sistema ERP
Siesa Enterprise, la limitada capacidad volumétrica de las instalaciones, la alta dependencia de
bodegas externas y la carencia de una planificacion sistematica de reabastecimiento que

deterioraban la trazabilidad y el nivel de servicio interno.

Con el propoésito de mitigar estas deficiencias operativas y los sobrecostos asociados, se
formuld y ejecutd un plan integral de mejoramiento fundamentado en herramientas de ingenieria
industrial. Para ello, se estructuraron acciones estratégicas enfocadas en la implementacion de una
clasificacion ABC-XYZ para referencias criticas, un programa riguroso de conteos ciclicos, una
politica formal de reabastecimiento basada en puntos de pedido, un redisefio del layout con control
volumétrico y un tablero de indicadores de desempefio que garantizan la sostenibilidad y el control

continuo del proceso logistico.

*Trabajo de grado
**Facultad de Fisicomecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Director: William Eduardo Vargas
Ruiz. Master en Direccion de Operaciones y Calidad.
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Abstract

Title: Comprehensive Improvement Plan for the Storage and Distribution Process of Raw Material
and Supply Inventories at Avicola El Madrofio S.A., Cartagena Branch.?

Author: Samuel Zabaleta Suarez.
Keywords: Process Improvement, Inventory Management, Warehousing, Order Picking,

Logistics.
Description:

In response to the operational optimization needs identified in the Warehouse and
Purchasing Department of Avicola El Madrofio S.A., Cartagena Branch, this undergraduate thesis
focused on the analysis, diagnosis, and comprehensive intervention of logistical storage, inventory
management, and internal supply processes due to their direct impact on the company's operational
continuity and supply chain efficiency. The initial diagnosis revealed critical issues related to low
inventory accuracy, severe inconsistencies between physical stock in the warehouse and digital
records in the Siesa Enterprise ERP system, limited volumetric facility capacity, high reliance on

external warehouses, and a lack of systematic replenishment planning.

These conditions hindered operational traceability, depressed internal service levels, and
generated considerable operational costs. To effectively mitigate these deficiencies, a
comprehensive improvement plan based on industrial engineering tools was formulated and
executed. Strategic actions were structured, focusing on the implementation of an ABC-XYZ
classification for critical items, a rigorous cycle counting program, a formal replenishment policy
based on reorder points, a layout redesign with volumetric control, and a performance indicator

dashboard to ensure long-term process sustainability.

*Degree Work
**Faculty of Physical-Mechanical Engineering. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Director: William
Eduardo Vargas Ruiz. Master in Operations and Quality Management..
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Introduccion

En las empresas del sector avicola, la gestion eficiente del almacenamiento y control de
inventarios es un factor clave para garantizar la continuidad operativa, debido a la alta rotacion de
insumos y a la dependencia directa del proceso productivo respecto a su disponibilidad. En Avicola
El Madrono(Avicampo), el area de Almacén y Compras desempefia un papel fundamental en la
recepcion, almacenamiento y despacho de insumos, materias primas y materiales de empaque

requeridos por las distintas areas de la organizacion.

Actualmente, el proceso de almacenamiento presenta limitaciones asociadas a la baja exactitud del
inventario, inconsistencias entre el inventario fisico y el registrado en el sistema informatico ERP
Siesa Enterprise, y una capacidad insuficiente del espacio fisico disponible para el almacenamiento
de insumos. Esta restriccion de espacio obliga a realizar traslados frecuentes desde bodegas
externas, incrementando los tiempos de operacion, los recorridos internos y el uso de recursos

logisticos, ademas de dificultar la organizacion y trazabilidad de los materiales.

Ante esta situacion, se plantea el desarrollo de un proyecto de grado bajo la modalidad de
mejora de procesos, orientado a intervenir el proceso de almacenamiento e inventarios con el fin
de optimizar el uso del espacio, mejorar el flujo interno de materiales y aumentar la exactitud del
inventario mediante herramientas de ingenieria industrial. El alcance del proyecto se limita al area
de Almacén y Compras de Avicampo e incluye los procesos de recepcion, almacenamiento, control
de inventarios y despacho interno. El documento presenta el problema identificado, los objetivos
que se pretende alcanzar, la metodologia propuesta y la estructura general del proyecto, sirviendo

como base para la ejecucion del trabajo de grado.
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Cumplimiento de objetivos

OBJETIVO CUMPLIMIENTO
Realizar un diagnoéstico del estado actual de los procesos de Capitulo 5.
gestion de inventarios, almacenamiento y trazabilidad de Pag. 31
insumos en la empresa.
Elaborar un plan de mejoras para los procesos de gestion de Capitulo 6.
inventarios, almacenamiento y control de insumos de alta Pag. 55

rotacion, con el fin de optimizar la eficiencia operativa y la

sincronizacion fisico-digital.

Implementar las propuestas de mejora que autorice la direccion Capitulo 7.
de la empresa y realizar la respectiva verificacion de impacto Pag. 62
para atender las problematicas identificadas.

Elaborar los manuales de los procesos de gestion de inventarios, Capitulo 7.
almacenamiento y control logistico en avicampo, garantizando Péag. 93
estandarizacion y cumplimiento de politicas operativas.

Disefiar e implementar un sistema de indicadores que permita Capitulo 7.
evaluar y controlar los procesos de gestion de inventarios, Pag. 87
almacenamiento y trazabilidad, midiendo exactitud, rotacion,

utilizacion del espacio y nivel de servicio interno.

Socializar las propuestas de mejora con el personal del area de Capitulo 7.
almacén y compras, garantizando su comprension, apropiacion y Pag. 95
correcta  aplicacion de los nuevos  procedimientos

implementados.

1. Generalidades del proyecto

1.2 Planteamiento del problema

La operacion de la Avicola El Madroiio S.A. se sustenta en una cadena logistica compleja

que abarca la recepcion, almacenamiento y distribucion de insumos, empaques, condimentos y
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materias primas, los cuales abastecen diariamente a la planta de produccion de pollo de la empresa.
La continuidad de sus operaciones depende de la disponibilidad oportuna de estos materiales; sin
embargo, el crecimiento sostenido de la empresa y el incremento en la rotacién de insumos han

evidenciado deficiencias estructurales en la gestion del area de almacén y compras.

Los indicadores internos de control de inventarios reflejan un panorama critico: la exactitud
del inventario se sitiia alrededor del 55%, valor significativamente inferior al estandar (95%-
100%), lo que representa una discrepancia considerable entre las existencias fisicas y las
registradas en el sistema ERP Siesa Enterprise. A ello se suman indices de rotura de stock cercanos
al 10%, falta de categorizacioén en politicas de inventario ABC y un reabastecimiento interno
reactivo, sin planificacion programada. Estas condiciones ocasionan errores de trazabilidad,
sobrecostos operativos, demoras en la atencion de requerimientos internos y pérdidas de tiempo
en tareas improductivas. Asimismo, se presentan fallas en la codificacion de productos, ausencia
de procedimientos estandarizados, desorden fisico en la bodega principal y limitaciones de
capacidad que obligan a realizar traslados diarios de insumos de alta rotacion desde dos bodegas
externas comprendidas en un trayecto de aproximadamente 1.4km (actualmente se poseen dos bajo
contratacion de terceros), lo cual incrementa los costos de transporte, genera reprocesos y reduce

la eficiencia general del proceso.

Al no disponer de datos actualizados y precisos sobre los niveles de inventario y consumo,
este proyecto se focaliza en desarrollar un plan integral de mejoramiento logistico de tanto los
aspectos fisicos como digitales de la gestion de inventarios. Se combinara diagnostico técnico,
clasificacion ABC, control visual, ciclos de mejora continua (PHVA) e integracion con el ERP, con
el fin de optimizar la eficiencia operativa, fortalecer la trazabilidad, reducir sobrecostos y

consolidar un sistema logistico mas ordenado, trazable y sostenible.
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1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general

Desarrollar un plan integral de mejoramiento que permita aumentar la exactitud del

inventario, reducir los costos operativos y el flujo interno de materiales en el Departamento de

Almacén y Compras de Avicola El Madrofio.

1.3.2 Objetivos especificos

Realizar un diagndstico del estado actual de los procesos de gestion de inventarios,
almacenamiento y trazabilidad de insumos en la empresa.

Elaborar un plan de mejoras para los procesos de gestion de inventarios, almacenamiento
y control de insumos de alta rotacion, con el fin de optimizar la eficiencia operativa y la
sincronizacion fisico-digital.

Implementar las propuestas de mejora que autorice la direccion de la empresa y realizar la
respectiva verificacion de impacto para atender las problematicas identificadas.

Elaborar los manuales de los procesos de gestion de inventarios, almacenamiento y control
logistico en Avicampo, garantizando estandarizacion y cumplimiento de politicas
operativas.

Disefiar e implementar un sistema de indicadores que permita evaluar y controlar los
procesos de gestion de inventarios, almacenamiento y trazabilidad, midiendo exactitud,
rotacion, utilizacion del espacio y nivel de servicio interno.

Socializar las propuestas de mejora con el personal del area de almacén y compras,
garantizando su comprension, apropiacion y correcta aplicacion de los nuevos

procedimientos implementados.
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1.4 Alcance del proyecto

El proyecto se desarrollara dentro del Departamento de Almacén y Compras de Avicola El
Madrofio, abarcando los procesos de recepcion, almacenamiento, control de inventarios y
despacho interno de insumos. El estudio se centrara en la bodega principal, la bodega de
condimentacion y las bodegas externas, donde se presentan las mayores inconsistencias entre el

inventario fisico y el digital registrado en el sistema ERP Siesa Enterprise.

El anélisis se basara en la informacion disponible en el ERP, formatos fisicos de control,
reportes de Requisiciones Internas (RQI) y registros de despachos, comprendidos desde la
implementacion del nuevo sistema ERP Siesa Enterprise, que, desde mayo de 2025, se encuentra
en transicion de datos. No se incluiran areas de produccion o distribucion de manera directa,

aunque sus resultados se veran beneficiados indirectamente.

2. Identificacion de la empresa

2.1 Razon social

AVICOLA EL MADRONO S.A. se encuentra registrada en la Camara de Comercio de

Bucaramanga como sociedad anonima con el NIT: 800.000.246-8

2.2 Localizacion

La empresa y planta de regional caribe se encuentra en Via Mamonal Km 1, Barrio El
Campestre Avenida Los Alamos con Calle Laureles Cartagena de Indias, Bolivar, Colombia

Codigo Postal: 130013 sede Operativa (Planta de Beneficio y Distribucion). (Ver Figura 1. 1)
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Figura 1.
Fachada y Localizacion de Avicola El Madrorio S.A.
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Adicionalmente, Debido a la saturacion volumétrica de la instalacion principal, Avicola El
Madrofio se ve en la necesidad de almacenar insumos criticos en bodegas externas dentro de
Cartagena. A continuacion, se georreferencian las rutas recurrentes de abastecimiento hacia la

planta, las cuales dimensionan la problematica logistica actual:

o Ruta 1 Kargo SAFE SAS: Desplazamiento de 1.4 km (aprox. 4 minutos) por los corredores
aledanos a Mamonal y Ceballos.

Figura 2
Localizacion de Bodega Kargo SAFE
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e Ruta 2 (Bodega satélite sector El Bosque / Cartagenita): Traslado de mayor impacto con

una distancia de 3.9 km

Figura 3
Localizacion de bodega Global Garlic SA
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Nota. Google. (2026). [Mapa de Google Maps Ublcacin Global GARLIC S. A]

La delimitacion de estos trayectos visibiliza el origen de los sobrecostos logisticos de la
operacion. Son precisamente estos desplazamientos constantes los que consolidan los viajes
mensuales innecesarios, justificando la implementacion del plan de mejoramiento para mitigar los

fletes mediante la recuperacion del espacio y el control analitico de inventarios.
2.3 Objeto social

“La produccion, industrializacion y comercializacion de la avicultura y ganaderia, asi
como la produccion y comercializacion de insumos y demds productos necesarios para cumplir su

objeto principal.”

2.4 ;Quiénes somos?

Avicola El Madrofio S.A. (Avicampo) nacio el 24 de febrero de 1987 en Bucaramanga-
Santander como empresa avicola lider en Colombia, posicionandose hoy entre las tres primeras
por volumen de ventas (100.000 toneladas/afio). Especializada en produccion, industrializacion y

comercializacion de proteina de pollo y derivados cérnicos, opera una cadena integrada con ~600


https://www.google.com/maps/place/Av%C3%ADcola+El+Madro%C3%B1o,+Cartagena,+Bolivar/@10.376714,-75.5013542,17z/data=!3m1!4b1!4m6!3m5!1s0x8ef625df4cd0dc41:0xc7c5e30f17328af5!8m2!3d10.3767087!4d-75.4987793!16s%2Fg%2F11clw2f32v?entry=ttu&g_ep=EgoyMDI2MDQxNS4wIKXMDSoASAFQAw%3D%3D

PLAN DE MEJORAMIENTO AREA DE ALMACEN AVICAMPO 23

galpones, 87 granjas y 5 plantas (incluyendo Sede Cartagena). Cuenta con +3.000 colaboradores
directos/indirectos en Santander, Caribe, Valle y Eje Cafetero, certificada HACCP/INVIMA y
Sello FENAVI Diamante (94.33%). Su compromiso: nutricion sostenible desde granja a mesa, con

innovacion y bienestar animal.

2.5 Portafolio de productos

Los principales productos estrella de pollo fresco de Avicampo incluyen cortes como
pechuga, alitas y presas surtidas, disponibles en presentaciones marinadas o naturales para
consumo directo tales como: Pechuga de pollo con piel (bandeja familiar), Alitas de pollo adobadas
BBQ o picantes (900g), Presas surtidas de pollo marinadas (500g o 1700g), Pollo campesino
marinado congelado (900g), Recorte con pechuga campesina marinada (500g), Mollejas de pollo

(500g 0 1000g) y Pollo entero o surtida especial.

2.6 Mercados que atiende

Avicampo usa el modelo de negocio B2B mayoritariamente, siendo Frisby, Tiendas D1,
Tiendas ARA, Megatiendas y centrales de abastos sus principales clientes que se adquieren

aproximadamente el 60% de la produccion del dia.

Del mismo modo, aproximadamente el 30% de su produccion va dirigida a hacia
autoservicios, minimarkets independientes y sus propios puntos de venta (5) a lo largo de toda

Cartagena y su area metropolitana.

Por ultimo, con una participacion del 10%, se atienden hoteles, restaurantes, casinos, sector

industrial a los cuales se les hace despacho con cadenas de frio programadas y estandarizadas.

2.7 Proveedores
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La empresa gestiona una red estratégica de proveedores para insumos criticos del almacén,
clasificados por categoria para cumplir su cadena integrada (30.000 aves/dia), Avicampo depende

de proveedores homologados que garanticen calidad, inocuidad y oportunidad.

De acuerdo con la clasificacion interna de la empresa, los principales insumos directos e
indirectos a la produccidon se agrupan en tres categorias los cuales son: Empaquetaduras y

Empaques, Quimicos y Condimentacion, donde sus principales proveedores son:

Tabla 1.
Listado de principales proveedores de Avicola El Madroiio S.A.

Listado de Proveedorees

Ajover darnel Minagro industria quimica
Alico Alfonsoeme

Plastibarranca Nestor bravo

Prontoflex Empaquetaduras y empaques
Tuboplast Electrica sas

Ecolab Tecnas

Nota. Adaptada archivo interno Avicola El MadronoS.A
2.8 Mapa de procesos

En el mapa de procesos se posiciona al area de Almacén y Compras como proceso de apoyo
transversal, abasteciendo procesos misionales de produccion y logistica. Se estructura en tres
niveles: Estratégicos (gerencia / planeacion), Misionales (produccion /beneficio) y Apoyo

(compras/ERP). (Ver Figura 4)
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Figura 4.
Mapa de procesos de la empresa, destacando procesos criticos para el proyecto
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Nota. Adaptada archivo interno Avicola El Madrofio S.A

2.9 Compras

El proceso de compras en la empresa se describe como un flujo ordenado desde la
necesidad en planta hasta el ingreso al ERP y al almacén, donde el proceso se discrimina de la

siguiente manera.

2.9.1 Identificacion de la necesidad (areas usuarias)

e Los diferentes departamentos esenciales de la empresa detectan necesidad de
insumos (empaque, quimicos, repuestos) por consumo real, punto de reorden o

nuevos requerimientos.

o Se verifica existencia en el ERP Siesa y en bodega; si no hay stock suficiente, se

genera la solicitud de compra.

2.9.2 Solicitud/Requisicion de compra interna
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o Elérea usuaria diligencia una Solicitud de compra (SCC) con: codigo, descripcion,

cantidad, unidad, fecha requerida y centro de costo.

o La SSC se aprueba por el gerente del area y se envia al Departamento de Compras.

2.9.3 Revision y planificacion de Compras

e Compras valida la necesidad (consumo histérico, politica ABC, minimos y

maximos) y consolida requisiciones similares para optimizar lotes y fletes.

e Se define si es una compra rutinaria (proveedor homologado) o una compra

nueva/extraordinaria que requiere cotizaciones.

2.9.4 Busqueda, evaluacion y seleccion de proveedores

e Para items habituales: se consulta el listado de proveedores aprobados y

condiciones vigentes.

o Para nuevos items o montos altos: se solicitan 2-3 cotizaciones, se comparan
precios, plazos, calidad y condiciones logisticas (incoterms, tiempos de entrega) y

se elabora una matriz de seleccion.

2.9.5 Emision y aprobacion de la Orden de Compra Comercial (OCC)

e Compras registra la Orden de Compra Comercial en Siesa con proveedor, items,

precios, cantidades, impuestos, condiciones de entrega y forma de pago.

e La OCC es revisada y aprobada por el Jefe de Compras / Gerencia segun el nivel
de monto; luego se envia al proveedor y se informa al almacén para que esté

preparado para la recepcion.

2.9.6 Recepcion fisica y control de calidad
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o Al arribo del material, Almacén verifica contra la OC: cantidad, referencia, estado

fisico, fechas de vencimiento y requisitos de inocuidad (cuando aplique).

e Sihay conformidad, se recibe; si hay diferencias, se registra novedad y se gestiona

con Compras para devolucion, reposicion o nota crédito.

2.9.7 Registro en ERP Siesa y ubicacion en almacén

o Se registra la entrada de mercancia en Siesa (transaccion de compra), asociando la

OCC y actualizando existencias y costo.

o El material se identifica (etiquetas/codigos), se ubica segtn layout y politica FIFO

y se actualiza la ubicacion en el sistema.

2.9.8 Documentacion, seguimiento y evaluacion de proveedores

e Compras archiva SCC, cotizaciones, OCC, remision y factura; Almacén conserva

formatos de recepcion.

o Periodicamente se evalua el desempefio de proveedores (cumplimiento en entrega,

calidad, atencion a reclamaciones), alimentando decisiones futuras de compra.

3. Marco de referencia

3.1 Marco tedrico
3.1.1 Inventario

El inventario representa el conjunto de materiales, insumos y productos almacenados para
garantizar la continuidad operativa de la empresa. Segun Fernandez (2018), un inventario consiste
en un listado ordenado y valorado de productos que apoya el proceso productivo y comercial,
facilitando la disponibilidad oportuna al cliente interno o externo. En el contexto avicola como

Avicampo, los inventarios clasifican en:
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e Materias primas: Empaques, bandejas, condimentos (alta rotacion).
e Productos semiterminados: Insumos en transito a produccion.

e Productos terminados: No aplican al almacén intervenido (en cadena de frio externa).

3.1.2 Gestion de inventario

La gestion de inventarios implica planificar, controlar y supervisar niveles de existencias
para equilibrar costos y servicio. Segun Chopra y Meindl (2013), responde a tres preguntas clave:
(qué pedir?, ;cuanto pedir?, ;cuando pedir?, los cuales poseen los siguientes costos asociados:

e Ordenar: Cotizaciones, transporte, papeleo.
e Mantenimiento: Almacenaje, obsolescencia, seguros.

o Faltantes: Demoras en produccion, pérdida de eficiencia. Modelos EOQ minimizan costos

totales bajo supuestos de demanda constante y tiempos de entrega fijos: Q = /%, donde

D=demanda anual, S=costo de ordenar, H=costo de mantenimiento. En Avicampo, la exactitud

~47% evidencia fallas en sincronizacion fisico-digital.

3.1.3 Planeacion de Requerimiento de Materiales

La Planeacion de Requerimientos de Materiales (MRP) es un sistema para determinar
materiales necesarios segun el programa maestro de producciéon (Vollmann et al., 2018).
Componentes:

e Demanda de productos: Pronoésticos internos + RQI de produccion.
o Lista de materiales (BOM): Desglose de insumos por ave procesada.

e Programa maestro (MPS): Volumenes diarios (ej. 30.000 aves/dia).
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o Registros de inventarios y  pedidos  pendientes: Integrados en Siesa.
En Avicampo, la transicion a Siesa requiere actualizar maestros para MRP reactivo —

proactivo, evitando roturas del 10%

3.1.4 Gestion de Almacenamiento

La gestion de almacenamiento optimiza espacio, costos y flujo (Ballou, 2004). Funciones:

e Proteccion y control: Condiciones de inocuidad para empaques.
e Consolidacion/division: Lotes de proveedores a lineas productivas.
En Avicampo: estanterias convencionales para bandejas (42 pacas/dia), con problemas de

saturacion y layout no optimizado. Layout ABC prioriza alta rotacion cerca de muelles.

3.1.5 Manual de Funciones
Documento que detalla roles, competencias y responsabilidades (Funcién Publica, 2015).
Para Avicampo:
o Jefe Almacén: Supervision RQI, auditorias.
e Analista Siesa: Registro entradas/salidas.

e Operarios: Recepcion, picking. Esencial para rotacion de personal sin perder control.

3.1.6 Manual de Procedimientos

Instrucciones secuenciales para estandarizar tareas (Russell y Taylor, 2019):
e Identificar proceso (ej. recepcion).
e Analizar AS-IS.
e Describir pasos, responsables, recursos.
e Indicadores de rendimiento (exactitud >95%). En Avicampo: Formatos unificados para RQI y

recepcion.
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3.1.7 Indicadores de Gestion

Medidas cuantitativas para evaluar rendimiento (Khanna, 1999):
o Exactitud de Inventario (ERI): (Fisico/Siesa) x 100 > 95%.
e Nivel de Servicio Interno: % RQI cumplidas sin retraso.
o Rotacion de Inventario: Ventas promedio / Inventario promedio.
o Utilizacion de Espacio: m* ocupados / m? totales. Permitir medir impacto del plan en
Avicampo.

e Numero de traslados entre bodegas mensual: # de traslados/12 meses

3.1.8 Plan de Mejoramiento vs. Plan Integral

En ingenieria de operaciones, un plan de mejoramiento tradicional se define como una
accion unidimensional y aislada orientada a corregir un proceso especifico (ej. adquirir un equipo).
Por el contrario, un Plan Integral de Mejoramiento posee un enfoque sistémico que articula

soluciones simultaneas en distintas areas para generar un efecto sinérgico.

El proyecto desarrollado para Avicola El Madrofio se clasifica estrictamente como un Plan Integral
porque no se limitd a una sola accidn, sino que sincronizo tres dimensiones operativas: la fisica
(redistribucion espacial en estantes de dos niveles para bolsas y rollos), la analitica (matematica

de inventarios ABC-XYZ y ROP) y la de eficiencia humana (estudio de tiempos).

4. Metodologia

A través del diagnostico inicial en el Departamento de Almacén y Compras de Avicola El
Madrofio S.A. (Avicampo), sede Cartagena, se buscd caracterizar la situacion actual de los
procesos de recepcion, almacenamiento, control de inventarios y despacho interno de insumos y
materias primas que abastecen la operacion productiva. El propdsito del diagnostico es identificar

los hallazgos y problemas del estado AS-IS (por ejemplo, diferencias entre inventario fisico y ERP,
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roturas de stock, saturacion de capacidad y dependencia de bodegas externas), asi como establecer

oportunidades de mejora soportadas en evidencia cuantitativa (cifras, tablas y graficos) que

permitan priorizar acciones orientadas a reducir costos y mejorar el nivel de servicio interno.

Para la ejecucion del diagnostico se empled una triangulacion de fuentes y técnicas,

garantizando que los resultados estén sustentados en registros operativos y en la observacion del

proceso real. Estas fueron las etapas que se siguieron:

Revision documental y andlisis de registros (ERP y formatos). Se recopil6d informacién del
sistema ERP Siesa Enterprise y de los formatos operativos disponibles (entradas/salidas,
requisiciones internas, recepcion y despachos), con el fin de establecer una linea base de
indicadores y evidenciar inconsistencias entre los registros del sistema y la operacion fisica.
Este analisis permitid identificar variables criticas para el proyecto tales como exactitud de
inventario, roturas de stock, rotacion, niveles de cobertura y registros asociados al uso de

bodegas externas. 1

Observacion directa del proceso y levantamiento en campo. Se realizé observacion directa en
las bodegas internas (bodega principal y bodega de condimentacidén) y en la interaccion
operativa con las bodegas externas, verificando cémo se ejecutan en la practica actividades
como recepcion, ubicacion, picking, despacho interno y registro en el ERP. Durante esta etapa
se identificaron condiciones de orden, demarcacion, sefializacion y criterios de ubicacion, asi
como puntos de reproceso (busqueda, reubicaciones, movimientos no registrados) que

impactan tiempos, trazabilidad y exactitud.

Entrevistas y captura de conocimiento operativo. Se llevaron a cabo entrevistas no

estructuradas con personal involucrado (operarios de almacén y usuarios del proceso) para
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comprender el flujo real de informacién y materiales, las causas percibidas de errores de
inventario, las razones de traslados desde bodegas externas y las practicas actuales de
reposicion, registro y control. La informacién recolectada se utilizé para complementar y
contrastar los hallazgos cuantitativos, evitando depender unicamente de percepciones sin

sustento.

e Aplicacion de herramientas de andlisis y priorizacion de hallazgos. Con base en los datos
recopilados, se aplicaron herramientas de ingenieria industrial para estructurar el diagnostico:
clasificacion ABC para priorizar referencias criticas, analisis de Pareto para concentrar el foco
en los items/causas con mayor impacto, graficos de tendencia para observar comportamiento
de indicadores en el tiempo, y diagramas de causa-efecto (Ishikawa) para organizar y validar
causas raiz de problemas como la baja exactitud del inventario, la rotura de stock y la

dependencia de bodegas externas.

En busca de alcanzar los objetivos establecidos y llevar a cabo el desarrollo del proyecto,

se consideraron las siguientes etapas:

Para alcanzar los objetivos establecidos, se desarrolldé el proyecto bajo cinco etapas
secuenciales, adaptadas al alcance logistico del area de Almacén y Compras de Avicampo,

siguiendo la 16gica metodoldgica de mejora continua PHVA/PDCA.

4.1 Etapa I — Identificacion de la empresa y drea de estudio

En esta fase inicial se realiz6 una inmersion en las instalaciones, procesos y personal del
area de Almacén y Compras. Se documentaron generalidades de Avicola El Madrofio S.A. (razon
social, objeto social, organigrama, mapa de procesos) y se caracterizd especificamente el area

intervenida (bodegas internas y externas, flujos internos, ERP Siesa). Se capacitard al estudiante
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en el uso basico del ERP y se inicidé la recoleccion de datos historicos de inventarios y

requisiciones.

4.2 Etapa II — Diagnéstico logistico del estado actual (AS-1S)

Se identificaron las causas raiz de la baja exactitud del inventario y las ineficiencias

operativas mediante:

e Andlisis de procesos: Diagramas de flujo (recepcion, almacenamiento, despacho), diagramas

de recorrido y estudios de tiempos en RQI y traslados.

e Diagnostico de inventarios: Auditorias fisicas vs. ERP, andlisis ABC de insumos criticos,

Pareto de discrepancias y rotacion.

o Evaluacion de infraestructura: Levantamiento de layout actual, capacidad de &rea y volumen,

utilizacion de espacio y diagndstico.

o Encuestas y entrevistas: Percepcion del personal de trabajo directo sobre fallas en

sincronizacion fisico-digital.

e Variables de control: Se evalu6 el desempefio logistico mediante indicadores de exactitud de
inventario, rotacion, nivel de servicio interno, utilizacién volumétrica y frecuencia de traslados

a bodegas externas.

o Herramientas de analisis: Para priorizar las intervenciones, se aplico clasificacion ABC-XYZ

(criticidad), anélisis de Pareto (impacto econdmico) y Diagrama de Ishikawa (causa-efecto).

4.3 Etapa III — Implementacion de propuestas aprobadas

Se ejecutaron las mejoras autorizadas, priorizando pilotos de alto impacto:

o Implementacion fisica del layout y demarcacion en bodega principal.
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e (Capacitacion al personal en nuevos procedimientos y uso del ERP.

e Prueba piloto de conteos ciclicos y formato de recepcion unificado.

e Ajuste de pardmetros ABC en Siesa y creacion de alertas de stock.
Se document6d el antes/después con evidencia fotografica y mediciones iniciales de

indicadores.

4.4 Etapa IV — Presentacion de resultados y evaluacion

Se evalu6 el impacto de las mejoras mediante indicadores clave (exactitud de inventario,
nivel de servicio interno, utilizacién de espacio) comparando AS-IS vs. TO-BE. Se presentaron
resultados a la gerencia, con conclusiones, recomendaciones y plan de sostenibilidad (mejora
continua). Finalmente, se elabor6d el informe final del proyecto de grado para sustentacion

universitaria.

Esta metodologia garantiza trazabilidad, medicion de resultados y alineacién con

estandares de ingenieria industrial para proyectos de mejora logistica.

5. Diagnéstico de la empresa

5.1 Descripcion general del area del almacén

El 4rea de almacén de Avicampo S.A. tiene como mision asegurar el control, la custodia y
la adecuada conservacion de los inventarios de la empresa. Al mismo tiempo, cumple un papel
como pilar soporte para el area de produccion, al garantizar la disponibilidad y entrega oportuna
de los materiales e insumos requeridos para ejecutar los procesos productivos. Para ello, administra
de las actividades relacionadas con la solicitud, recepcidon, manipulacion, suministro, control y

resguardo de los inventarios.
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5.2 Analisis de infraestructura y areas

La distribucion fisica del almacén condiciona directamente su desempenio logistico, ya que
soporta el abastecimiento interno a planta en un espacio aproximado de 135 m? con una ocupacion
cercana al 85%. En este entorno se administran alrededor de 113 referencias (SKU), lo que exige
control visual y documental; sin embargo, el diagndstico evidencio deficiencias de rotulacion en
cerca del 72% de los insumos, aumentando la busqueda manual, el riesgo de confusion entre

referencias similares (bolsas, etiquetas y laminas) y la variabilidad de los tiempos de alistamiento.

Adicionalmente, en el almacén de empaques no existe una organizacion por zonas que
agrupe las familias de producto de forma consistente. En la préctica, referencias de una misma
categoria no estan concentradas (p. €j., bolsas ubicadas en diferentes puntos, etiquetas repartidas
en varias areas y materiales de alta rotacion dispersos), lo que obliga al operario a realizar
recorridos adicionales y a rearmar mentalmente el mapa de ubicaciones en cada solicitud. Esta
situacion se agrava cuando la rotulacién no es clara o estd ausente, pues el recorrido puede
interrumpirse por dudas de identificacion o por biisquedas repetitivas hasta confirmar la referencia

correcta.

En términos operativos, el almacén atiende en promedio 3 requisiciones internas diarias (15 por
semana) y el tiempo promedio de alistamiento es de 1 hora por requerimiento que se puede llegar
a extender dependiendo si se deben hacer uso de las bodegas externas lo cual puede aumentar el
tiempo de alistamiento considerablemente, esto equivalentes a cerca de 20 horas/semana dedicadas
unicamente al alistamiento. A esto se suma la recurrencia de reprocesos por busqueda/localizacion
(4 a 6 eventos diarios), que se explica, en parte, por la dispersion de categorias y la falta de

zonificacién. Dando como resultado, la distribucion actual genera un afiadido de tiempo en el
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proceso de despacho y alistamiento, al incrementar recorridos, puntos de busqueda y probabilidad

de reproceso antes de completar la entrega al cliente interno.

A continuacidn, se describen visualmente la distribucion actual y éarea del almacén de

adobo y empaques haciendo uso de la herramienta SketchUP. (Ver Figura 5) (Ver Apéndice B)

Figura 5.
Distribucion de Almacén en SketchUP

20 O R |
B, GE,
- ' “‘...

Almatén de
adobo

Almacén de
empaquetaduras- -
¥ empaques

Nota. Elaboracion not mediante software de modelado 3D (SketchUp).
5.2.1 Layout de los almacenes

Con el objetivo de visualizar la distribucion actual y soportar el analisis de capacidad,
recorridos y ubicacion de familias de inventario, se presentan los layouts de los almacenes
elaborados durante el diagndstico. Este layouts permiten identificar zonas de congestion, areas de
almacenamiento de alto volumen y la dispersion de referencias de alta rotacidon, aspectos que se
relacionan con los tiempos de alistamiento y los reprocesos de busqueda reportados en el estado

AS-IS.
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5.3 Analisis de procesos

Con el fin de dar cumplimiento a los objetivos planteados para la empresa, el diagnostico
se centra en evaluar el estado actual de los procesos del area de Almacén y Compras,
especificamente en la gestion de inventarios, almacenamiento y alistamiento/despacho interno de
insumos y materiales; por ello, resulta necesario caracterizar y analizar como se ejecuta

actualmente cada uno de estos procesos.

5.3.1 Gestion de inventarios

La gestion de inventarios comprende multiples actividades que van desde la identificacion
de necesidades y el proceso de abastecimiento, hasta el registro, control y custodia de los insumos
y materiales almacenados, incluyendo los subprocesos necesarios para asegurar su correcta
operacion. En este sentido, para entender y evaluar como se desarrolla actualmente este proceso,
se presenta un diagrama de flujo elaborado a partir de la informacion recopilada sobre el
abastecimiento y movimiento de insumos dentro del drea de Almacén y Compras la cual se expresa

con la siguiente figura. (Ver Figura 64)



PLAN DE MEJORAMIENTO AREA DE ALMACEN AVICAMPO

Figura 6.

Procesos de gestion de inventario de Avicola El Madrorio S.A.
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Proceso de gestion de inventarios (Compra de insumos)
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minimo.

Y
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Excel, incorporando consumos,
stock actual y dias de cobertura.

Y

Realizar el analisis cuantitativo de
cada referencia del listado,
verificando variables como

consumo promedio, lead timey
criticidad

Y

Definir las referencias a
reabastecer y las cantidades a
solicitar, con base en la matriz de
analisis y la experiencia
operativa.

¥

Actualizar en el ERP los
parametros de stock minimoy
punto de reorden para las
referencias que lo requieran.
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Registrar y aprobar en el médulode
solicitudes/requisiciones  de
inventario las referencias
seleccionadas para compra.

Recibir en el médulode compras
las solicitudes de inventario
emitidas por el area de almacén

'

Verificar cada referencia
solicitada, su proveedor
homologadoy las condiciones
vigentes de suministro
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Contactar alos proveedores y
acordar condiciones definitivas
de compra (precio, plazos,
cantidades y fecha de entrega).
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Emitiry aprobar la orden de
compra en el ERP conforme a las
solicitudes validadas.

v

Registrar la orden de compra en el
ERP y compartirla con almacén
para la programacion de la

recepcion.
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El abastecimiento de insumos y materiales en Avicola El Madrofio S.A., inicia con la
identificacion de necesidades y la verificacion de existencias en el ERP Siesa Enterprise,
contrastando la informacion del sistema con la disponibilidad fisica en bodega debido a las
inconsistencias detectadas entre ambos registros. En el diagnostico se reporta una exactitud de
inventario promedio del 55,9% tomando los reportes de control interno de los Gltimos 5 meses
(frente a un estandar objetivo de 95-100%), lo que incrementa el riesgo de faltantes y dificulta que

las decisiones de reabastecimiento se basen unicamente en el dato del sistema.

En la Figura 5 se observan los niveles de confiabilidad de inventario del almacén del

periodo comprendido entre Septiembre 2025 a Enero 2026. (Ver Figura 75)
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Figura 7.
Niveles de servicio promedio entre (Sep. 2025 — Ene. 2026)

CONFIABILIDAD DE INVENTARIO

72.00%
64.20% 62.30%
47.15% 50.00%

SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO

Se evidencia una disminucion sostenida de la confiabilidad hasta diciembre y una
recuperacion parcial en enero, lo cual indica un proceso con bajo nivel de control y alta variabilidad
mensual. Esto es consistente con las brechas operativas identificadas en el diagndstico. Debido a
esto, se justifica priorizar acciones de estabilizacion del proceso que seran detalladas en el

transcurso del documento.

Posteriormente, el 4rea de Almacén consolida la informacion para priorizar referencias y
definir cantidades de reposicion, apoyandose en criterios de rotacion y criticidad operativa, dado
que la planta procesa alrededor de 60.000 aves/dia y requiere un suministro constante de insumos.
En particular, los materiales de empaque presentan una demanda diaria alta (por ejemplo, 21.000
bandejas/dia y cerca de 3810 bolsas/dia), lo que obliga a que el reabastecimiento sea frecuente y

preciso para evitar interrupciones en empaque y despacho interno.

En este contexto, se evidencia que las decisiones de pedido combinan analisis de datos del

ERP con la experiencia operativa del personal; sin embargo, se registran roturas de stock cercanas
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al 12.2%, lo cual indica que, aun con la informacidn disponible, contintian presentdndose faltantes
de referencias importantes para la operacion. Esta situacion se agrava porque el reabastecimiento
interno se describe como principalmente reactivo, es decir, responde a necesidades inmediatas mas

que a una programacion estructurada.

Una vez definidas las referencias y cantidades a solicitar, la necesidad se formaliza
mediante RQI para atender requerimientos diarios de las dreas operativas (produccion,
mantenimiento, calidad, logistica o ambiental), y posteriormente el area de compras gestiona el
pedido con los proveedores definidos por la organizacion, emitiendo las 6rdenes correspondientes
y coordinando la recepcion. Al ingresar el material, se valida cantidad y estado y se realiza el
registro en Siesa para actualizar existencias y asegurar trazabilidad; no obstante, la persistencia de
diferencias fisico—sistema reduce la confiabilidad del inventario y puede derivar en compras

urgentes y sobrecostos.

A pesar de que la empresa cuente con un ERP robusto y con opcidon de actualizacion
progresiva, el diagnostico sefiala fallas operativas que impactan el control y custodia del inventario
implicando dificultades para localizar referencias, desorden, y presencia de inventario antiguo y
obsoleto, afectando los tiempos de busqueda y la eficiencia del almacén. Adicionalmente, la
capacidad limitada de la bodega principal obliga a realizar traslados hacia dos bodegas externas
con una frecuencia de al menos 4 veces por semana, lo que incrementa recorridos, tiempos y
complejidad de control, especialmente cuando un mismo grupo de inventario se encuentra

distribuido entre ubicaciones.

Por lo anterior, aunque se aplican metodologias de control como la clasificacion ABC en

una muestra de 100 SKUs donde la categoria A corresponde a 21 SKUs que concentran
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aproximadamente 80% del valor, se identifica la necesidad de integrar herramientas adicionales

DESC. ITEM CONSUMO CONSUMO ACUM PART. CLASIFICACION VARIACION CLASIFICACION ABC/XYZ
DIARIO ACUM

BANDEJA $1.283.940,75  $346.664.002,56  10,9% A 19% Y AY
AMARILLA 41
MARINADO $1.263.103,56  $687.701.962,56  21,6% A 39% VA AZ
ALITAS BBQ 5462
X 20KG (LIQ)
INSPEXXPH B20  $667.333,33 $867.881.962,56  27,2% A 43% VA AZ
KG
BANDEJAS DE $628.622,63  $1.037.610.072,56 32,6% A 29% VA AZ
ICOPOR 7.1
AMARILLA
PELICULA DARNEL  $137.724,44  $2.557.596.945,68 80,3% B 152% z BZ
WRAP DUPLO 15 X
5000F
BOLSA $129.497,38  $2.592.561.239,38 81,4% B 15% Y BY
CAPUCHONA
AZUL PERFORADA
BOLSA POLLO $126.300,48  $2.626.662.369,38 82,4% B 106% z BZ
ENTERO
MARINADO 22X42
CONG.
LAMINA PECHUGA  $27.761,00  $3,033.221.762,25 95.2% C 187% z Ccz
DE POLLO
MARINADA
BOLSA AVICAMPO $24.878,52  $3.039.938.962,25 95,4% C 156% z Ccz
ALITA POLLO
ADOB BBQ25X30

que incorporen costo y criticidad para priorizar las referencias de mayor impacto.

A continuacion, se anexa tabla parcial de analisis ABC con la descripcion de los insumos
las cuales fueron muestra de la poblacion total de items que se manejan en el almacén de Avicola

el Madrofio. (Ver Tabla 2.) (Ver Apéndice A)

Tabla 2.
Método ABC parcial por referencia de insumos. Elaboracion propia con base en reportes del
ERP Siesa Enterprise.
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La clasificacion ABC confirma la concentracion del valor en pocas referencias: categoria
A representa el 80% del costo total, justificando su priorizacion en control y ubicacion. Esto
explica las discrepancias fisicas-sistema en materiales criticos y valida la necesidad de politicas

diferenciadas para reducir roturas y mejorar exactitud.

Donde los porcentajes reales de participacion se visualizan de la siguiente manera. (Ver

Figura 86)

Figura 8.
Participacion por categorias ABC de los insumos usados en Avicola El Madrofio S.A. ) Elaboracion
propia con base en reportes del ERP Siesa Enterprise.
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Estas herramientas deben complementar las practicas actuales para elevar la exactitud del
inventario hacia el objetivo, reducir roturas y asegurar la disponibilidad de insumos esenciales para

la operacion diaria.

5.3.2 Proceso de planeacion de requerimiento de materias primas

El proceso de planeacion de requerimiento de materias primas en el area de almacén de
Avicola El Madrofiopresenta deficiencias asociadas a la falta de sincronizacion entre el consumo
real de produccion, los niveles de inventario disponibles y la capacidad fisica de almacenamiento.
Actualmente, los pedidos a proveedores se realizan sin una programacion temporal adecuada que
considere la rotacion diaria de los insumos y el espacio disponible en la bodega principal, lo cual

genera entregas concentradas en determinados momentos del mes. Esta situacion ocasiona
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sobreabastecimiento temporal y obliga a trasladar insumos voluminosos hacia bodegas externas,
aun cuando dichos materiales podrian ser recibidos en la bodega principal si las entregas se
programaran con una diferencia de dos o tres dias. Este problema puede medirse mediante
indicadores como los dias promedio de inventario, el porcentaje de pedidos recibidos fuera del
rango Optimo de cobertura, la variabilidad del inventario mensual y la frecuencia de
sobreabastecimiento, evidenciando un impacto directo en los costos logisticos y en la eficiencia

del proceso.

5.3.3 Proceso de gestion de inventarios

Este proceso se orienta a monitorear y controlar el flujo de insumos y materiales en bodega
para mantener niveles adecuados de inventario, sostener la operacion y soportar decisiones de
compra y abastecimiento con informacion confiable. En Avicola El Madrofio S.A., el reporte de
rotacion evidencia que el comportamiento del inventario no es homogéneo: existe una
concentracion del movimiento (por costo) en pocos items, donde el “Top 7 movimiento invt x
costo” agrupa referencias como adobos/marinados y materiales de empaque (bolsas y bandejas),

sumando $209.586.738,4 en costo total asociado a movimiento.

Sin embargo, el mismo informe también muestra sefiales de oportunidades de mejora en el
control y depuracion del inventario, ya que se identifican saldos con “Ultimo movimiento”
clasificados por antigiiedad (menor a 60 dias, entre 60 y 180 dias, y mayor a 180 dias), con valores
acumulados de $522.593.933; $73.981.035,76; y $17.011.786,4 respectivamente. La existencia de
inventario con mas de 180 dias sin movimiento sugiere la necesidad de fortalecer politicas de
rotacion y control (por ejemplo, revision de parametros de reabastecimiento, depuracion de

referencias, y priorizacion ABC), para evitar capital inmovilizado y riesgos de obsolescencia o

vencimiento cuando aplique. Sin embargo, dada la criticidad operativa y el alcance de este plan de
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mejoramiento, las acciones de ejecucion se enfocaran estratégicamente en garantizar el
abastecimiento y control de los insumos de alta rotacion, derivando la gestion y depuracion del

stock obsoleto hacia las recomendaciones a futuro para la organizacion.

Adicionalmente, en la base del informe se observa que varias referencias presentan fecha
de ultima entrada registrada, pero sin fecha de ultima salida (campo vacio), lo cual puede indicar
falta de trazabilidad completa del consumo/movimiento o registros incompletos para ciertas
bodegas o items. Esta situacion limita la capacidad del area para explicar con precision por qué
algunos materiales permanecen inmdviles y dificulta que el diagnodstico conecte rotacion, exactitud

y decisiones de compra con evidencia cerrada (entradas—salidas—saldo).

5.3.4 Proceso de gestion de almacenamiento

En el estado actual (AS-IS), el almacenamiento presenta limitaciones asociadas a capacidad
y organizacion, evidenciadas en la dependencia de dos bodegas externas y la necesidad de realizar
traslados frecuentes de insumos de alta rotacion hacia/desde la bodega principal. Esta condicion
se vuelve especialmente relevante si se considera la presion operativa del abastecimiento interno,
donde se consumen alrededor de 42 pacas/dia de bandejas y cerca de 15 sacos de bolsas para

empaque, lo que exige alta disponibilidad y accesibilidad del inventario.

A nivel de disposicion fisica, el diagndstico reporta un layout no zonificado, con picking y
despacho interno de caracter manual y sin rutas optimizadas ni coédigos de ubicacion
estandarizados y predominantes, lo que incrementa recorridos y tiempos improductivos. En
términos cuantitativos, se identifican hallazgos de aprovechamiento y orden: una utilizacion de
espacio reportada alrededor de 75% (cubica) pero con ineficiencias de distribucion, asociado a

desorden, ausencia de demarcacion y estandarizacion visual.
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De forma complementaria, las inconsistencias entre inventario fisico y el inventario
registrado en Siesa afectan la confiabilidad de la informacion para ubicar y localizar referencias,
elevando la variabilidad en los tiempos de busqueda. En consecuencia, la localizacion de
materiales tiende a depender de criterios operativos no estandarizados y, en ciertos casos, del
conocimiento empirico del personal, lo que incrementa la probabilidad de errores en

almacenamiento y despacho.

Seguidamente, se presenta el diagrama de flujo del proceso de almacenamiento, el cual
permite identificar de manera clara las actividades, los puntos de decision y la secuencia de cada

etapa que lo conforma. (Ver Figura 97)

Figura 9.
Proceso de almacenamiento en el area de almacén de Avicola El Madrofio S.A.
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Finalmente, el diagnostico del proceso de almacenamiento permite identificar
problematicas criticas: ausencia de wuna zonificacion formal basada en rotacion,
sefalizacion/estandarizacion insuficiente, y desalineacion entre organizacion fisica y registros del
ERP. Estas brechas justifican la implementacion de estrategias como layout ABC y control visual,
especialmente considerando que, en una muestra de 100 SKUs, la categoria A corresponde a 21
SKUs que concentran aproximadamente 80% del valor, por lo que su ubicacion y accesibilidad

deberian priorizarse para reducir tiempos de localizacion y proteger la continuidad operativa.

5.3.5 Alistamiento

El alistamiento de pedidos es una etapa clave del despacho interno; por ello, el proyecto
analiza la localizacion, seleccion y preparacion de materiales antes de su entrega. Estas actividades
las realiza principalmente el personal operativo, sin seguimiento inmediato del inventario, en un

entorno de alta dindmica por la demanda diaria y el consumo de insumos criticos de empaque.

El proceso inicia cuando el almacenista recibe la solicitud de requisicion interna (RQI) y
organiza el alistamiento en funcion del volumen y la composicioén de las solicitudes, las cuales
pueden incluir una o multiples referencias y diferentes unidades de medida (UND, BOL, BJA,
KIL). En los registros se observan solicitudes con magnitudes relevantes para operacion, como
pedidos de 12.000-30.000 unidades de bolsas o 10.000-42.000 bandejas en una sola solicitud, lo

que evidencia variabilidad en tamafio de “pedido” y carga de alistamiento.

El alistamiento se afecta por la dispersion del inventario; la falta de espacio en la bodega
principal y el uso de dos bodegas externas obliga a realizar traslados frecuentes, aumentando
recorridos y tiempos improductivos. Cada traslado a bodega externa cuesta aproximadamente
$289.000 (2025), generando un sobrecosto que eleva el costo logistico por solicitud y aumenta la

variabilidad del servicio interno (riesgo de retrasos, pendientes y reprocesos).
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Cuando el almacenista localiza las referencias, procede a la preparacion fisica tales como
la separacidon, empaque y/o embalaje si aplica y a la verificacion de cantidades antes del despacho,
buscando cumplir lo solicitado por el area usuaria. Sin embargo, en caso de no hallarse alguna
referencia, la solicitud queda con pendientes o diferencias, situacion coherente con un entorno de
baja confiabilidad del inventario: la exactitud de inventario mencionada anteriormente lo refleja al
igual que el nivel de servicio y sobrecostos mencionados, lo que incrementa la probabilidad de no

completar solicitudes en el primer intento.

En sintesis, el diagnostico del proceso de alistamiento en Avicampo permite identificar
factores criticos que explican ineficiencias y variabilidad: desplazamientos adicionales por
dispersion del inventario (incluida la interaccidn con bodegas externas), ausencia de
estandarizacion de ubicaciones, y baja confiabilidad de la informacion fisico-ERP. Lo anterior
respalda la necesidad de mejoras integradas enfocadas en elevar el nivel de servicio interno hacia
los indicadores establecidos centrados alrededor de 95% y reducir tiempos improductivos y errores

en preparacion.

5.4 Indicadores

En la operacion actual de Avicampo no se dispone de un tablero integral de indicadores
logisticos enfocado especificamente en almacenamiento, control de inventarios y despacho
interno. Aun asi, el diagnostico evidencia la necesidad de formalizar métricas que permitan
controlar la confiabilidad del inventario, el comportamiento de la rotacion y el desempeino del
servicio al cliente interno, debido a brechas operativas asociadas a discrepancias fisico—sistema y

a la variabilidad del alistamiento.

Para el seguimiento del proceso se levantaron tres indicadores base: rotacion de inventario,

exactitud de inventario y nivel de servicio interno.
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5.4.1 Rotacion de inventario

La rotacion de inventario mide la eficiencia con la que los materiales circulan desde su

Indicador Valor en (COP) % de Participacion

Inventario con antigiiedad $522.593.933,81 83,7%

menor a 60 dias

Inventario entre 60 y 180 dias $73.981.035,76 13,7%
Inventario mayor a 180 dias $17.011.786.,4 2,6%
Inventario total analizado $613.589.754,97 100%

recepcion hasta su consumo o despacho, constituyendo un indicador para evaluar la liquidez stock
y detectar oportunidades de optimizacion. En el contexto de la Regional Costa de Avicola El
Madronio S.A.S., se realizd6 un andlisis del inventario total, clasificando los items segin
la antigiiedad del ultimo movimiento registrado en el sistema al 14 de enero de 2026. Esta
metodologia permite identificar el stock fresco, intermedio y obsoleto (riesgo de inmovilizacion

de capital), sentando las bases para intervenciones prioritarias en gestion y almacenamiento.

La estructura de costos por rangos de antigiiedad revela una distribucion desigual, con
predominio abrumador del inventario reciente. El detalle completo del formato se encuentra en el

Apéndice C. (Ver

Tabla 3.) (Ver Apéndice C)
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Tabla 3.

Composicion del inventario por antigiiedad, Elaboracion propia con base en reportes del ERP
Siesa Enterprise.

Indicador Valor en (COP) % de Participacion

Inventario con antigiiedad $522.593.933,81 83,7%

menor a 60 dias

Inventario entre 60 y 180 dias $73.981.035,76 13,7%
Inventario mayor a 180 dias $17.011.786.,4 2,6%
Inventario total analizado $613.589.754,97 100%

Adicionalmente, se identificaron las 7 referencias con mayor costo por movimiento dentro
del inventario analizado, las cuales concentran el 37,2% del valor total de este grupo. La seleccion
de estas referencias obedecio a un criterio de priorizacién econdmica, debido a que representan los

items de mayor impacto en términos de valor y rotacion operativa. (Ver Tabla 4.)

Tabla 4.
Top 7 items por costo < movimiento.. Elaboracion propia con base en reportes del ERP Siesa
Enterprise.

Descripcion del item Costo
Adobo campesino avicampo $46.257.124
Marinado alitas BBQ 5462 x 20kg (liq) $40.035.890
Bolsa alas BBQ brasset x 900 g $32.165.699
Bolsa avicampo alita pollo adobo BBQ25X30 $29.689.300
Lamina pernil de pollo con rabadilla mar $23.838.165

Bolsa pollo entero marinado 25x49 cong. $ 19.965.000
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INSPEXX 100 $19.364.879

Total $ 211.316.057

Con claridad se muestra una fuerte concentracion del valor en un grupo reducido de
referencias y en productos de alta circulacion: cerca del 84—85% del costo total se encuentra en
items con movimiento menor a 60 dias, lo que evidencia una alta dindmica de consumo pero
también presion constante sobre la capacidad de almacenamiento; alrededor del 12% del valor
permanece entre 60 y 180 dias, sefialando materiales que deben ser monitoreados para evitar que
se vuelvan obsoletos, mientras que cerca del 3% corresponde a existencias mayores a 180 dias,
que ya pueden considerarse stock de baja rotacion que inmoviliza capital y ocupa espacio critico.
Dentro de este contexto, el Top 7 de items por movimiento x costo concentra mas de 200 millones
de pesos en empaques y aditivos (adobos, marinados, bandejas y bolsas), lo que confirma que una
fraccion pequenia del portafolio representa una proporcion muy alta del valor gestionado; esto
refuerza la necesidad de aplicar una clasificacion ABC rigurosa, priorizar el control de estos items
en la planeacion de compras y almacenamiento. Si bien el diagnostico evidencia la necesidad de
definir acciones especificas para depurar o reubicar los productos con antigiiedad superior a 180
dias para liberar espacio y capital, la fase de ejecucion de este proyecto priorizara el control del
"Top 7" y los items de alta rotacion. Esta decision se fundamenta en su impacto inmediato sobre
la continuidad de la linea de produccion, dejando el manejo del inventario de baja rotacion como

un lineamiento de mejora continua.

5.4.2 Exactitud del inventario
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La exactitud del inventario cuantifica el grado de concordancia entre el inventario fisico y
el inventario registrado en el ERP; una exactitud baja reduce la confiabilidad de la informacién

para reabastecimiento y aumenta el riesgo de faltantes y reprocesos.

Donde la formula del indicador se calcula mediante la siguiente expresion matematica:

) ) ) # de items con referencias (fisico = sistema)
Exactitud de inventario (%) = - - X 100 =%
# total de referencias verificadas

Aplicando los datos obtenidos en la auditoria de inventario al 29 de Diciembre de 2025,

se calcula:

59
Exactitud de inventario (%) = 3 x 100 = 48%

Resultado que se puede presentar visualmente en diagrama de pastel. (Ver Figura 10.)

Figura 10.
Exactitud de inventario planta Pollo al dia 29/12/2025.

Exactitud Inventario

Items
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Estos resultados evidencian deficiencias relevantes en el control de inventarios, asociadas
principalmente a la falta de estandarizacion en la ubicacion de las referencias, a las discrepancias

entre la informacion registrada en el ERP y las existencias fisicas, y a la ausencia de sefializacion
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y lineamientos operativos suficientemente claros para orientar la localizacién y el manejo de los

materiales.

5.4.3 Nivel de servicio interno (atencion de RQI)
Mide la capacidad del almacén para cumplir las solicitudes (RQI) completas y a tiempo; es
un indicador directo del desempefio hacia el cliente interno y se ve impactado por roturas de stock,

localizacion y tiempos de alistamiento.

Donde la formula del indicador se calcula mediante la siguiente expresion matematica:

) o # de items entregados
Nivel de servicio (%) = W de items despachados x 100

Con los datos de enero 2026 (periodo 31/01-30/01), se obtuvo el siguiente resultado:

. 1918174
Nivel de servicio (%) = 5783937 X 100 = 87.8%

Figura 11.
Nivel de servicio interno mensual (87,8%), periodo [01-01-2026 a 30-01-2026]
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El nivel de servicio alcanzado del 87,9 % evidencia una capacidad de respuesta adecuada

pero insuficiente para estdndares industriales del sector avicola, donde se esperan niveles
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superiores al 95 % para evitar interrupciones productivas. Esta cifra indica que se cumplieron con
192.834 de los 218.934 requeridos dandonos un 88% de cobertura efectiva; A su vez, se generaron
faltantes equivalentes a 26.100 items, lo cual, para el contexto operativo, esto se traduce en

interrupciones que afectan directamente la continuidad de la linea de produccion.

La tendencia observada sugiere oportunidades de mejora en la disponibilidad de inventario
y precision en la planeacion de RQIs, aspectos criticos que seran abordados en las propuestas de

mejoramiento del capitulo 6.

5.5 Conclusion del analisis del estado inicial del Software

Finalmente, el diagnostico realizado permiti6 identificar baja eficiencia y confiabilidad en
los procesos de gestion de inventarios, almacenamiento y alistamiento, evidenciando brechas
relevantes que afectan la continuidad operativa y la capacidad de respuesta del area. A pesar de las
limitaciones de tiempo y de disponibilidad de informacion cuantitativa, el anélisis se desarroll6 a
partir de observacion directa, entrevistas no formales y participacion en las actividades del

almacén, complementado con revision documental y mediciones puntuales.

Los hallazgos muestran una desincronizacion significativa entre el inventario fisico y el
registrado en el ERP, reflejada en una exactitud de inventario cercana al 60%, valor inferior al
estandar de referencia 95-100% definido como objetivo para el control del inventario. A esta
problematica se suman roturas de stock cercanas al 10%, las cuales incrementan el riesgo de
faltantes de referencias criticas y dificultan el abastecimiento oportuno a las areas usuarias. De
forma complementaria, se identific6 una rotacion promedio del inventario de aproximadamente 15
veces/afio, lo cual sugiere oportunidades de mejora en la depuracion de referencias de baja rotacion

y en la priorizacion del control sobre referencias de mayor impacto.



PLAN DE MEJORAMIENTO AREA DE ALMACEN AVICAMPO 54

En cuanto al almacenamiento, se evidencian condiciones que incrementan tiempos de
busqueda y afectan la localizacion de referencias: el layout no se encuentra zonificado y el proceso
de picking/abastecimiento se ejecuta de forma manual, sin rutas optimizadas ni codigos de
ubicacion estandarizados. El diagnostico del desorden visual, refuerza la presencia de desorden y
falta de control visual, lo que se traduce en mayor variabilidad operativa y mayor probabilidad de
errores. Ademas, la capacidad fisica insuficiente obliga a operar con dos bodegas externas,
generando traslados frecuentes que aumentan recorridos, tiempos de operacién y complejidad de

custodia del inventario.

Respecto a la criticidad del inventario, la aplicacion de una clasificacion ABC sobre una
muestra de 100 SKUs principales mostré concentraciéon del impacto en pocas referencias: 21
SKUs categoria A concentran aproximadamente 80% del valor, mientras que B agrupa 26
SKUs (~15%) y C retne 61 SKUs (~5%). Este comportamiento explica por qué la falta de
priorizacion en control y ubicacién (especialmente para A) incrementa las discrepancias y la

variabilidad de tiempos en el alistamiento.

En consecuencia, el diagnostico consolida como problematicas principales: dificultad para
localizar referencias y por tanto mayores tiempos de biisqueda y alistamiento, discrepancia fisico—
sistema, fallas de estandarizacion y sefializacion, desorden y limitada capacidad de
almacenamiento, factores que en conjunto reducen la confiabilidad del inventario y afectan la

eficiencia operativa del area.

5.6 Diagrama Causa y Efecto

El diagnostico realizado en Avicola El Madrofio S.A. evidencio baja eficiencia y

confiabilidad en los procesos de inventarios, almacenamiento y despacho interno, afectando la
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continuidad operativa y la capacidad de respuesta del area de Almacén y Compras. El analisis,
basado en observacion directa, entrevistas al personal y revision de registros en el ERP Siesa
Enterprise, permiti6 identificar problemas como desorganizacion fisica, variabilidad en tiempos
de busqueda, diferencias entre inventario fisico y registrado, debilidades en codificacion y

ausencia de clasificacion por rotacion.

Estas situaciones generan reprocesos, errores y menor confiabilidad en la informacion para
decisiones de compra y reabastecimiento, impactando la eficiencia y el nivel de servicio. A
continuacion, se presenta el diagrama Ishikawa como base para priorizar las acciones de mejora a

realizar posteriormente. (Ver Figura 1210)

Figura 12.
Diagrama Causa-Efecto
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6. Formulacion de propuestas de mejoramiento

A partir del diagnostico desarrollado en el area de Almacén y Compras de Avicola El Madrofio
S.A., se formularon propuestas de mejoramiento orientadas a intervenir de manera directa las
principales causas de ineficiencia identificadas en los procesos de almacenamiento, gestion de
inventarios y abastecimiento interno. Estas propuestas se estructuraron en coherencia con la etapa
posterior de implementacion, con el fin de conservar trazabilidad metodologica entre lo formulado

y lo ejecutado en el proyecto.
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En consecuencia, el plan de mejoramiento quedo organizado en seis lineas de intervencion
complementarias. La primera corresponde a la implementacion de una clasificacion ABC-XYZ
para priorizar referencias segin su participacion econdmica y variabilidad del consumo. La
segunda se orienta al disefio de un programa de conteos ciclicos para mejorar la exactitud del
inventario y fortalecer la sincronizacion entre inventario fisico y ERP. La tercera plantea una
politica de reabastecimiento interno para bandejas de alta rotacion, apoyada en prondstico de
demanda y punto de reorden. La cuarta propone la estandarizacion de nomenclaturas, sefializacion
de ubicaciones y validacion de la capacidad util de almacenamiento como soporte para el orden y
la localizacion de materiales. La quinta se dirige al disefio de un sistema de indicadores de
evaluaciéon y control para el seguimiento del desempefio logistico. Finalmente, la sexta
corresponde a la socializacion y estandarizacion documental de las mejoras implementadas, con

el proposito de favorecer su apropiacion por parte del personal de area.

6.1 Propuesta 1. Disefio de una clasificacion ABC-XYZ para referencias de alta rotacion y

criticidad operativa
6.1.1 Objetivo de la propuesta

Disefiar una clasificacion ABC aplicada a las referencias de insumos y materiales de mayor
impacto en la operacion del almacén, con el fin de priorizar el control, la asignacion de recursos
de seguimiento y la toma de decisiones de abastecimiento, almacenamiento y revision de

inventarios.

6.1.2 Alcance y criterios técnicos de la propuesta

La propuesta se enfoca en las referencias de insumos, empaques y materiales de apoyo con
mayor movimiento o incidencia sobre la continuidad operativa del area, tomando como base la
informacion historica disponible en el ERP Siesa Enterprise, los reportes de inventario, las
requisiciones internas y los registros de despacho y consumo analizados durante el diagndstico. Su
alcance no se limita a una categorizacion por costo, sino que busca convertirse en una herramienta
de gestion para ordenar el control del inventario y disminuir la toma de decisiones basada

unicamente en la experiencia empirica del personal.

Desde el punto de vista técnico, la propuesta parte de la necesidad de segmentar el

inventario en grupos de prioridad diferenciada, con énfasis en aquellas referencias cuya ausencia
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puede afectar el abastecimiento interno y el nivel de servicio de la operacion. El diagndstico ya
habia mostrado que, en una muestra de 100 SKU principales, 21 referencias de categoria A
concentran aproximadamente el 80 por ciento del valor, lo que evidencia una fuerte concentracion
del impacto del inventario en un grupo reducido de materiales. En consecuencia, la clasificacion
permitira establecer criterios diferenciados de gestion para las referencias A, B y C, priorizando
en las primeras la revision de disponibilidad, la frecuencia de control y la asignacion de espacios

de facil acceso dentro del almacén.

Adicionalmente, esta propuesta se concibe como una base estructural para otras acciones
del plan de mejoramiento, especialmente las relacionadas con conteos ciclicos, politicas de
reabastecimiento y seguimiento mediante indicadores. Por tanto, su aporte no se restringe a la
organizacion analitica del inventario, sino que contribuye a fortalecer la articulacion entre el

inventario fisico, los registros del ERP y las necesidades reales de la operacion.
6.1.3 Plan de implementacion

La implementacion de esta propuesta se desarrollara en fases secuenciales. En primer lugar,
se realizard la depuracidn y consolidacion de la base de datos de referencias intervenidas a partir
del ERP Siesa Enterprise, verificando codigos, descripciones, unidades de medida, movimientos
historicos, consumos, costos y existencias, debido a que el diagnostico evidencid inconsistencias
entre el inventario fisico y el digital. Posteriormente, se organizard la informacioén de consumo y
participacion acumulada de las referencias con el proposito de establecer la priorizacion ABC

sobre una base técnica y verificable.

En una segunda fase, se construira la matriz de clasificacion y se validaran sus resultados
con el personal del area, con el fin de contrastar la categorizacion obtenida con la realidad operativa
del almacén y ajustar aquellos casos cuya criticidad no dependa exclusivamente del valor
econdémico. Finalmente, la clasificacion serd socializada e incorporada como criterio de apoyo para
la gestion de inventarios, la priorizacion de controles y la planeacion de acciones complementarias

dentro del area de Almacén y Compras.

Para transformar la clasificacion ABC en una herramienta de mejora real y no limitarla a
un diagnostico estatico, se disefid una estrategia operativa fundamentada en la reconfiguracion

fisica y administrativa. Esta se ejecuta a través de tres subgrupos de trabajo: el Subgrupo 1
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(adecuacion espacial para asegurar que los items tipo A se ubiquen en los niveles de facil acceso
del layout de estantes a dos niveles); el Subgrupo 2 (vinculacion directa de la criticidad ABC con
los parametros del modelo de Punto de Reorden - ROP); y el Subgrupo 3 (auditoria y
estandarizacion de las Requisiciones Internas - RQI para eliminar los quiebres de stock y registros

de 'NO").

6.2 Propuesta 2. Disefio de un programa de conteos ciclicos para el mejoramiento de la

exactitud del inventario

6.2.1 Objetivo de la propuesta

Disefiar un programa de conteos ciclicos orientado a mejorar la exactitud del inventario,
fortalecer la trazabilidad de las existencias y reducir las diferencias entre el inventario fisico y el

registrado en el ERP Siesa Enterprise.

6.2.2 Alcance y criterios técnicos de la propuesta

La formulacion de esta propuesta se sustenta en que el diagnostico evidencid una exactitud
promedio del inventario cercana al 55,9 por ciento, una exactitud puntual del 48 por ciento en
auditoria fisica y un nivel de servicio interno de 87,8 por ciento, resultados que reflejan una
desincronizacion significativa entre los registros del sistema y la realidad operativa del almacén.
A esto se suman fallas en codificacion, baja sefializacion, desorden fisico y deficiencias de
rotulacién en cerca del 72 por ciento de los insumos, en una operacidon que administra
aproximadamente 113 referencias SKU en un érea cercana a 135 m? con una ocupacion

aproximada del 85 por ciento y apoyo en dos bodegas externas.

Frente a este contexto, la propuesta de conteos ciclicos se plantea como un mecanismo de
control permanente y no Unicamente como una actividad eventual de auditoria. Su disefio
contempla una légica de priorizacion progresiva sobre las referencias del inventario, iniciando con
los materiales de mayor impacto y extendiéndose de manera gradual al resto del portafolio, de
modo que el control fisico se oriente de forma mas intensiva hacia los insumos criticos. El
programa busca contribuir a la reduccion de faltantes, a la mejora de la confiabilidad del dato en
el ERP y al fortalecimiento de la capacidad de respuesta del almacén frente a los requerimientos

internos.
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En términos metodologicos, la propuesta incorpora criterios de confiabilidad y trazabilidad
tales como conteo ciego, congelamiento temporal de movimientos durante la ventana de
verificacion, reconteo obligatorio ante diferencias, separacion de funciones entre quien cuenta y
quien ajusta en el sistema, y registro de causa raiz para cada desviacion detectada. Estos parametros
permiten que la actividad de conteo tenga valor operativo y correctivo, y no se limite a un ejercicio

aislado de revision fisica.

6.2.3 Plan de implementacion

La implementacion propuesta iniciara con la seleccion y priorizacion de referencias a partir de la
clasificacion ABC adoptada para el area. A continuacion, se definird una programacion periodica
de conteos con responsables, formatos de registro y criterios de validacidon, procurando que la

operacion del almacén no se vea interrumpida de forma significativa durante su aplicacion.

Posteriormente, se desarrollara una fase piloto en la cual se aplicaran los conteos sobre
referencias priorizadas, registrando diferencias, causas raiz y necesidades de ajuste en el ERP.
Finalmente, los resultados del programa serviran de insumo para el seguimiento del indicador de
exactitud del inventario y para la toma de decisiones sobre abastecimiento, ubicacion de materiales

y control operativo del almacén.

6.3 Propuesta 3. Disefio de politicas de reabastecimiento interno para bandejas de alta

rotacion

6.3.1 Objetivo de la propuesta

Para dar solucion integral a las deficiencias logisticas evidenciadas en el diagnostico
operativo de Avicola El Madrofio—caracterizadas por rupturas de stock recurrentes, registros de
"NO" en las Requisiciones Internas (RQI) y una alta dependencia de prondsticos de demanda
aislados mediante suavizado exponencial—, se disefia e implementa una politica formal de control

y gestion de inventarios.

Si bien los pronosticos de demanda a corto y mediano plazo permiten anticipar el
comportamiento tendencial del consumo de insumos (tales como empaques, bandejas, peliculas
flexibles y etiquetas), estos por si solos no establecen el momento operativo exacto en el que se
debe emitir una orden de pedido ni la cantidad 6ptima que garantice la continuidad del proceso de

alistamiento sin incurrir en sobrecostos por almacenamiento. Por consiguiente, se integra un
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sistema de inventarios basado en el modelo probabilistico del Punto de Reorden adaptado a las

condiciones operativas de la compania.

6.3.2 Fundamentacion Teorica y Supuestos Operativos del Modelo

El modelo de reabastecimiento adoptado se rige bajo los siguientes principios teéricos y

supuestos de ingenieria de operaciones:

e Comportamiento probabilistico de la demanda: Se asume que el consumo diario o
mensual de cada SKU no es estatico, sino que experimenta fluctuaciones aleatorias que se
ajustan estadisticamente a una distribucién normal, permitiendo absorber la variabilidad

natural de los despachos hacia la planta.

e Consideracion estricta del Tiempo de Entrega (Lead Time, L): Se define y parametriza
el tiempo transcurrido desde que se genera la solicitud de compra o requerimiento interno
hasta que el material es recibido, inspeccionado y dispuesto fisicamente en los estantes del

almacén de la avicola.

e Incorporacion de Stock de Seguridad (SS): Se establece un colchon o inventario de
proteccion destinado a amortiguar picos de demanda imprevistos o retrasos en los plazos
logisticos de los proveedores, mitigando de forma directa el riesgo de desabastecimiento

que afectaba la ejecucion de las RQI en la planta de Cartagena.

6.3.3 Formulacion Matemadtica y Desarrollo Analitico

El sistema de control de inventarios implementado se desglosa a través de un conjunto
secuencial de ecuaciones analiticas que vinculan la data historica con los parametros de control

fisico:
e Consumo Promedio Mensual y Diario

A partir de la data historica de consumo de los meses analizados, se determina primero el
Consumo Promedio Mensual (CPM) para cada referencia. Posteriormente, se calcula la tasa de

consumo diario (CPD) asumiendo un ciclo operativo estandar de 30 dias calendario por mes:

CPD — CPM
30
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e Demanda Esperada durante el Tiempo de Entrega (d;)

Corresponde a la cantidad proyectada de insumos que la planta consume estrictamente

durante el intervalo que dura el proveedor en entregar el pedido:
d, = CPD X L
(Donde L representa el Lead Time expresado en dias para cada SKU en particular).
e Calculo del Stock de Seguridad (SS5)

Para blindar el proceso ante la incertidumbre, el stock de seguridad se parametriza en
funcién de los dias de cobertura o factores de proteccion ligados al tiempo de entrega de cada

categoria de insumo:
SS = CPD X Buffer de Proteccion (o Dias de Lead Time ponderados)
e Ecuacion General del Punto de Reorden (ROP)

El umbral critico de inventario que actiia como disparador automatico de una nueva orden
de compra o requerimiento se define mediante la suma de la demanda esperada en el Lead Time 'y

el stock de proteccion:
ROP =d; + SS
Es decir, sustituyendo las variables anteriores:
ROP = (CPD x L) + SS

6.3.4 Criterios de Evaluacion de Estados de Inventario

Para transformar el modelo matematico en una herramienta gerencial de toma de
decisiones, el tablero de control automatizado clasifica dinamicamente cada referencia
comparando su Stock Actual (S,qtuq1) frente a los parametros calculados (ROP, Stock Minimo y

Stock Maximo):

« CRITICO (Bajo Minimo): Se activa cuando el stock actual desciende por debajo del umbral
de seguridad o minimo permitido (Syciyqr < Min), representando un riesgo inminente de

parada de linea por falta de insumos.



PLAN DE MEJORAMIENTO AREA DE ALMACEN AVICAMPO 62

e REORDEN: Se activa cuando el inventario actual es igual o inferior al Punto de Reorden
(Sactuar < ROP), indicando que es el momento exacto de lanzar la requisicion de compra

para evitar llegar a estado critico durante el tiempo de espera del proveedor.

e OK: Indica que el nivel de existencias se encuentra dentro del rango operativo normal y

seguro.

e SOBRESTOCK: Se presenta cuando el stock disponible supera el limite superior
establecido (Syctuar > Max), evidenciando inmovilizaciéon de capital de trabajo y

saturacion de espacio en el almacén.

6.3.5 Integracion Practica y Proyeccion Operativa

La parametrizacion de este modelo matematico cuyos registros detallados y tableros de
simulacion se presentan en el Apéndice D permite al almacén transitar de un sistema reactivo
basado en prondsticos aislados a un modelo preventivo de reabastecimiento por umbrales. Esto
garantiza la disponibilidad constante de materiales para el proceso de picking y el cumplimiento

de los niveles de servicio exigidos por la operacion.

6.4 Propuesta 4. Creacion de un sistema de indicadores de evaluacion y control de los

procesos de almacenamiento, gestion de inventarios y abastecimiento interno

6.4.1 Objetivo de la propuesta

Disefiar un sistema de indicadores logisticos que permita evaluar, controlar y dar seguimiento al
desempefio de los procesos de almacenamiento, gestion de inventarios y abastecimiento interno en

el area de Almacén y Compras.

6.4.2 Alcance y criterios técnicos de la propuesta

La necesidad de esta propuesta surge de la ausencia de un tablero integral de control
orientado especificamente al almacén, a pesar de que el diagnostico ya habia evidenciado exactitud
del inventario cercana al 55 por ciento, roturas de stock del orden del 10 por ciento,
reabastecimiento predominantemente reactivo y frecuentes traslados desde bodegas externas. Bajo
estas condiciones, la empresa requiere un sistema de medicion que transforme la operacion diaria
en variables cuantificables y comparables en el tiempo, facilitando la toma de decisiones con base

en datos y no unicamente en criterio empirico.
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El sistema propuesto se estructura a partir de fichas técnicas individuales para cada
indicador, especificando objetivo, formula de calculo, periodicidad, unidad de medida,
responsable, criterios de interpretacion e informacion requerida para su medicion. En coherencia
con las necesidades diagnosticadas, se propone trabajar inicialmente con seis indicadores
prioritarios: exactitud del inventario, nivel de servicio interno, utilizacion del espacio,
cumplimiento del plan de traslados desde bodega externa, cobertura de inventario de referencias
criticas y cumplimiento del punto de reorden para bandejas de alta rotacion. En conjunto, estos
indicadores permiten evaluar la confiabilidad del inventario, la capacidad de respuesta del
almacén, la presion sobre el espacio disponible, la disciplina de abastecimiento y la disponibilidad

efectiva de materiales para la operacion diaria.

Desde una perspectiva metodologica, esta propuesta se concibe como un mecanismo de
seguimiento transversal a las demads acciones del plan de mejoramiento. En consecuencia, su
formulacion no solo busca medir resultados, sino también acompafiar la estabilizacion de las

propuestas implementadas y generar una base objetiva para evaluar su sostenibilidad en el tiempo.

6.4.3 Plan de implementacion

La implementacion se desarrollara en cuatro momentos. Primero, se definirdn las variables
de medicion, las fuentes de informacion y la periodicidad de captura de los datos, garantizando
consistencia entre los registros del ERP, los formatos fisicos y la operacion real del almacén.
Segundo, se elaboraran las fichas técnicas de cada indicador y se validara su pertinencia con los

responsables del proceso.

En una tercera fase, se estructurard un tablero de control que consolide los resultados de
forma periddica y permita la lectura conjunta de la confiabilidad del inventario, el desempeio del
abastecimiento y la utilizacion de la capacidad fisica. Finalmente, se establecerd una linea base
inicial y se darad seguimiento comparativo a los indicadores con el fin de evaluar el efecto de las

acciones implementadas y orientar decisiones de ajuste y mejora continua en el area.

7. Ejecucion y resultado de las propuestas implementadas

Como parte de la validacion metodologica del proyecto, se constata una congruencia
directa entre las causas raiz detectadas en el Diagrama Causa-Efecto y las soluciones ejecutadas.

Las problematicas asociadas al desorden fisico y la saturacion del espacio fueron neutralizadas
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mediante el redisefio del layout y la estandarizacion de los estantes a dos niveles para bolsas y
rollos. Por su parte, la incertidumbre administrativa y los quiebres de stock se resolvieron mediante
la parametrizacion analitica del ROP y la clasificacion ABC-XYZ. Cabe destacar que estas
soluciones se enfocaron estrictamente en la intervencion operativa y de control analitico viable
para Avicola El Madrofio, delimitando propuestas de alta inversion a futuro a un nivel puramente

conceptual y de recomendacion gerencial

La validacién técnica de estos resultados demuestra la resolucion efectiva de las causas
raiz planteadas en el diagnostico inicial. Al contrastar el alcance del proyecto, se ratifica que las
mejoras implementadas respondieron de manera directa a los factores criticos de desorden y falta
de planeacion. Del mismo modo, se delimita el alcance de la intervencion frente a alternativas de
automatizacion avanzada, las cuales se enuncian de forma conceptual como fases de escalabilidad
futura, demostrando que la optimizacion de procesos logisticos puede alcanzarse con rigor de

ingenieria de métodos y control estadistico.

7.1 Implementacion del sistema de clasificacion ABC para referencias de alta rotacion y

criticidad

a. Recopilacion de informacion

Para el desarrollo de esta implementacion, se realizo la consulta y descarga de informacion
disponible en el sistema ERP Siesa Enterprise, complementada con los reportes internos de
movimientos, consumos, requisiciones internas y registros de inventario fisico del area de Almacén
y Compras. La informacion recolectada incluyd referencias activas, descripciones, saldos,
movimientos histdoricos, costos, comportamiento de consumo y datos asociados a materiales de
empaque, condimentos y demads insumos utilizados en la operacion. Asimismo, se tomaron como
base los andlisis previamente realizados durante el diagndstico, entre ellos la clasificacion ABC

parcial, los reportes de rotacion y los registros de diferencias entre inventario fisico y sistema.
b. Analisis y depuracion de la base de informacion
Una vez consolidada la informacion, se procedid a revisar la consistencia de los datos para

identificar referencias repetidas, descripciones ambiguas, diferencias de codificacion y registros

que dificultaran la correcta priorizacion del inventario. Esta fase fue necesaria debido a que el
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diagnostico ya habia evidenciado inconsistencias entre el inventario fisico y el digital, asi como

debilidades en codificacion, ausencia de estandarizacion y dificultades para localizar materiales

dentro de la operacidn diaria. Con base en ello, se organizé una base de trabajo enfocada en las

referencias con mayor participacion en el abastecimiento interno, especialmente aquellas asociadas

a insumos de alta rotacién y mayor impacto econémico.

¢. Contraste entre la Particion Ideal y la Distribucion Real del Almacén

Al evaluar el comportamiento historico de los movimientos y cruzarlo con el costo total de

consumo, se contrasto la distribucion teorica de Pareto frente a la realidad operativa del almacén

de la avicola, encontrando las siguientes desviaciones criticas:

Clasificacion A (Articulos Criticos / Alta Sensibilidad): Teéricamente disefiada bajo el
principio clasico de Pareto para concentrar el 80% del impacto acumulado, la participacion
real observada en la operacion se ubico en el 53.02% (Apéndice B). Esta categoria agrupa
los insumos de mayor criticidad y sensibilidad para el proceso de alistamiento de
Requisiciones Internas (RQI), tales como la Bandeja Amarilla 4.1 (MPE1001003106) y las
Bandejas Amarilla #3 (MPE40001). Operativamente, esta concentracion real del 53%

justifico por qué su desorden y dispersion inicial paralizaban los flujos de la planta.

Clasificacion B (Articulos de Rotacion Moderada): Presentd una particion teorica del 15%
frente a una participacion real del 19.26%, integrando etiquetas especificas y adobos de

consumo regular que sostienen la operacion intermedia.

Clasificacion C (Articulos de Baja Rotacion / Lentos): Concebida idealmente para el 5%
del impacto, arrojo6 una participacion real del 27.72%. Esta alta concentracion de
referencias de bajo movimiento confirma el diagndstico inicial: una gran cantidad de items
lentos ocupaban de manera ineficiente el espacio de la bodega principal, saturando los

pasillos y dificultando el acceso a los insumos verdaderamente criticos.
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Figura 13
Clasificacion ABC por Costo

Clasificacion ABC por costo
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Nota. Recuperado de recopilacion de reportes historicos del ERP SIESA enterprise

d. Clasificacion XYZ

La clasificacion XYZ muestra que el 83,33% de las referencias se concentra en la categoria
Z, el 16,67% en la categoria Y y el 0,00% en la categoria X. Esto indica que predomina una
demanda altamente variable e impredecible, con muy pocas referencias de comportamiento
moderadamente estable y ninguna con consumo constante. Por tanto, la gestion del inventario
requiere controles mas dinamicos y herramientas de planeacion que reduzcan la incertidumbre en
el abastecimiento. En términos operativos, el predominio de la categoria Z implica un mayor riesgo
de faltantes o sobre stock, ya que estos articulos requieren estrategias de control mas flexibles,
revisiones mas frecuentes y criterios de reabastecimiento mas sensibles al cambio. En
consecuencia, esta distribucion confirma la necesidad de complementar la gestion del inventario
con herramientas de prondstico, clasificacion y priorizacion que permitan responder de manera

mas efectiva a la variabilidad del consumo.
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Figura 14
Participacion de referencias por categoria XYZ

Clasificacion XYZ
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Nota. Recuperado de recopilacion de reportes historicos del ERP SIESA enterprise

e. Construccion de matriz ABC-XYZ

Una vez construida la clasificacion, sus resultados fueron presentados al personal del area
de Almacén y Compras con el proposito de explicar los criterios de priorizacion y su aplicacion
practica en la operacion diaria. (Ver Apéndice A)

Figura 15
Matriz ABC-XYZ de referencias de alta rotacion y criticidad operativa

Referencia - Desc. item v dic - | ene - |Total gene - Costo total - Consumo diaric - Clasificac - | Variacic - +I| ABC/XY ~
MPE1001003106 BANDEJA AMARILLA 41 168.000,00 | 177.000,00 | 1.980.032,00 | §  346.664.002,56 | § 1.283.940,75 A 19% il AY
MPE40001 BANDEJAS DE ICOPOR 3 AMARILLA 106.500,00 | 134.000,00 | 1.359.000,00 | § 117.186.570,00 | § 434.024,33 A 25% Y AY
MPE10020003 | BOLSA CAPUCHONA TRANSP CON PERFORACIONES | 95.370,00 84.500,00 714.504,00 | s 89.313.000,00 | $ 330.788,89 A 15% Y AY
MPE13103 BOLSA AVIC POLLO ENTERO ARA 1500G 22X40 96.000,00 | 92.600,00 | 740.100,00 | $ 79.309.116,00 | § 293.737,47 A 19% Y AY
MPE10651 BOLSA POLLO ADOBADO FRISBY 23X36 148.000,00 | 122.400,00 | 1.055.700,00 | $ 73.384.225,00 | § 271.793,43 A 11% Y AY
MPE40200007952 ETIQUETA BLANCA 105*64 190.000,00 | 106.000,00 | 1.499.270,00 | $ 47.946.654,60 | 5 177.580,20 A 20% Y AY
MPE13007 BOLSA CAPUCHONA AZUL PERFORADA 14.300,00 15.000,00 160.870,00 | s 34.964.293,70 | s 129.497,38 A 15% Y AY
MPE9S9944 CINTA TERMICA DE 50 MM X 122 MTS 279,00 360,00 2.844,00 $ 25.406.475,84 | § 94.098,06 A 13% Y AY
MPE10212 CINTA ADHESIVA 3M 215,00 335,00 2.310,00 s 18.248.976,90 | 3 67.588,80 A 20% Y AY
MPE10698 BOLSA CAPUCHONA AMARILLA PERFORADA. 4.000,00 6.000,00 53.950,00 $ 11.718.479,50 | $ 43.401,78 A 16% Y AY
MPEA40732 BOLSA PARA BASURA TRANSPARENTE 1.050,00 | 1.300,00 10.630,00 | % 5.685.136,60 | s 21.056,06 A 17% Y AY
MPE13041 TIRA PARA CANASTILLA BLANCO 42.000,00 19.000,00 280.000,00 | % 4.547.200,00 | s 16.841,48 A 23% Y AY
MPE13045 TIRA PARA CANASTILLA AMARILLO 30.000,00 28.000,00 256.000,00 | $ 4.160.000,00 | 5 15.407,41 A 17% Y AY
MPE13042 TIRA PARA CANASTILLA AZUL 33.000,00 24.000,00 255.000,00 | $ 4.136.100,00 | § 15.318,89 A 15% Y AY
MPE13043 TIRA PARA CANASTILLA BEIGE 30.000,00 26.000,00 248.000,00 | % 4.047.360,00 | 5 14.990,22 A 12% Y AY

Nota. Recuperado de recopilacion de reportes historicos del ERP SIESA enterprise

La socializacion buscé reducir la dependencia del conocimiento empirico, fortalecer la
comprension de cuales referencias requieren atencion preferente y alinear la gestion del inventario

con criterios mas técnicos y sistematicos.

De esta manera, la clasificacion ABC empezo a concebirse no solo como una herramienta
de andlisis, sino como un insumo para futuras decisiones relacionadas con layout, sefalizacion,

conteos ciclicos, control visual y reposicion de inventario.
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f. Implementacion de matriz ABC-XYZ

La incorporacion del andlisis cruzado ABC-XYZ permiti6 profundizar en la naturaleza
del consumo de la avicola. Se identificaron SKU clasificados bajo la tipologia AX (alta demanda
y alta estabilidad en el tiempo, como la bandeja amarilla principal) los cuales requieren un
reabastecimiento continuo y riguroso bajo el modelo de Punto de Reorden. Por el contrario,
aquellos items ubicados en las clasificaciones AZ o BZ (alta demanda pero con una fluctuacion
muy erratica en el tiempo) demostraron la necesidad imperiosa de incorporar los stocks de
seguridad calculados en el numeral 6.3 para evitar que los picos de demanda imprevistos

generaran los quiebres de stock y registros de 'NO' detectados en las auditorias de requisiciones.

En consecuencia, los resultados de este analisis validan que la segmentacion no es un fin
en si mismo, sino el insumo analitico indispensable que justificé el rediseno fisico del layout
(ubicando los items 'A' en los niveles de facil acceso) y la parametrizacion de los inventarios que

se implementan operativamente en la seccion siguiente.

Figura 16
Cruce entre matriz ABC & XYZ

Matriz ABC - XYZ
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Nota. Recuperado de recopilacion de reportes historicos del ERP SIESA enterprise

7.2 Pronéstico de demanda para la planeacion del abastecimiento
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7.2.1 Propodsito del prondstico

El pronostico de demanda se formulé como una herramienta cuantitativa de apoyo para la
planeacion del abastecimiento de insumos en el almacén, con el fin de anticipar necesidades de
reposicion y mejorar la oportunidad en la toma de decisiones de compra. Su implementacion
responde a la necesidad de fortalecer la gestion del inventario frente a problemas previamente
identificados en el diagndstico, tales como debilidades en el control, variaciones en la reposicion

y riesgos de desabastecimiento.

En este contexto, el uso de un modelo de pronéstico permite pasar de una logica de
abastecimiento reactiva a una ldgica preventiva, basada en el analisis del comportamiento historico
del consumo. De esta manera, el area puede proyectar requerimientos futuros de materiales y
utilizarlos como insumo para la programacion de compras, la revision de inventarios y la definicion

de puntos de reorden.

7.2.2 Recoleccion y estructuracion de la informacion

Para el desarrollo del pronostico se utilizo como base la informacion historica de consumo
mensual por referencia registrada entre mayo de 2025 y marzo de 2026, consolidada en una matriz
en Excel. En esta estructura, cada fila corresponde a una referencia especifica del almacén y cada

columna mensual representa el consumo real observado durante el periodo analizado.

La base incluye referencias de empaques, bandejas, bolsas, etiquetas, marinados, adobos y
otros materiales de uso recurrente, lo que permite analizar cada item como una serie de tiempo
individual. Esta forma de organizacion facilita la aplicacion de una misma logica de calculo para
todas las referencias y hace posible replicar el modelo de prondstico fila por fila sin necesidad de

redisefar la metodologia para cada material.

Adicionalmente, en el apartado de “Suavizacion exponencial” contiene tanto los datos
historicos de consumo como las columnas de calculo del modelo, entre ellas SES jun, SES jul,
SES ago, SES sep, SES oct, SES nov, SES dic, SES ene, SES feb, SES mar, asi como las
proyecciones Pron_abr, Pron_may y Pron_jun. Esta estructura evidencia que la herramienta fue

construida con una logica uniforme, escalable y operativamente actualizable. (Ver Apéndice D)
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7.2.3 Seleccion del método de prondstico

Con base en las caracteristicas de la informacion disponible, se seleccion6d el método de
suavizacion exponencial simple como técnica de prondstico para la propuesta. Esta decision se
sustentd en que las series analizadas son relativamente cortas, presentan variabilidad mensual y,
en varios casos, muestran comportamientos intermitentes o incluso periodos con demanda igual a

cero.

Frente a estas condiciones, la suavizacion exponencial simple resulté mas conveniente que
otros métodos tradicionales por su sencillez de aplicacion, su facilidad de actualizacion en Excel
y su capacidad para otorgar mayor importancia a la informacion mas reciente sin eliminar
completamente el efecto del historial acumulado. En términos operativos, esto la convierte en una
alternativa viable para un entorno donde el abastecimiento requiere respuestas agiles y criterios

cuantitativos facilmente interpretables por el personal del area.

Desde una perspectiva comparativa, el promedio movil simple no se considerd el método
mas adecuado debido a que asigna el mismo peso a todos los periodos incluidos en el calculo, lo
que puede generar rezago frente a cambios recientes en el consumo. De forma similar, el promedio
moévil ponderado, aunque mejora parcialmente esa limitacion, exige definir manualmente una
estructura de pesos y reajustarla cada vez que cambia el patron de demanda, lo cual introduce una

mayor carga operativa y un componente subjetivo en la calibracion.

En contraste, la suavizacion exponencial simple permite modelar el comportamiento del
consumo mediante un Unico parametro de suavizacion, representado por a. En este estudio se
adopt6 un valor de @ = 0.77, lo que significa que el modelo concede un 77% de peso al dato mas
reciente y un 23% al historial suavizado previo. Esta configuracion hace que el pronostico sea mas
sensible a cambios recientes, condicion particularmente Util en referencias con alta variabilidad
mensual.

Tabla 5
Comparacion de métodos de pronodstico evaluados
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Método Razon para no seleccionarlo / Limitacion o ventaja principal en este
evaluado seleccionarlo estudio
No se seleccion6 porque asigna En este estudio, varias referencias
el mismo peso a todos los presentan variaciones mensuales
Promedio periodos considerados, lo que importantes y comportamientos no

movil simple

Promedio
movil
ponderado

Suavizacion
exponencial
simple

Suavizacion
exponencial
simple con a =
0.77

reduce su capacidad de respuesta
ante cambios recientes en la
demanda.

No se adoptdé como método

definitivo  porque,  aunque
mejora la  sensibilidad del
pronoéstico, requiere  definir

manualmente una estructura de
pesos.

Se selecciond porque conserva
la sencillez operativa, puede
actualizarse facilmente en Excel
y asigna mayor importancia a la
informacion ~ mas  reciente
mediante el parametro a.

Fue la alternativa escogida
porque permite reaccionar con
rapidez a cambios recientes en el
consumo sin perder
completamente el efecto del
historial acumulado.

uniformes, por lo que un promedio
uniforme puede generar rezago y suavizar
en exceso el comportamiento real.

Esa ponderacion introduce mayor
subjetividad y obliga a reajustar el modelo
cuando cambia el patrén de consumo;
ademas, en series cortas e intermitentes no
siempre mantiene un desempefio estable.

Resulta mas adecuada para series cortas
como las de tu archivo, donde el historial
va de mayo de 2025 a marzo de 2026 y
existen referencias con alta variabilidad o
meses en cero.

En la hoja “Suavizacion exponencial” se
evidencia la aplicacion del modelo
mediante columnas SES jun a SES mar
y proyecciones Pron abr, Pron may y
Pron jun, lo que demuestra su
implementacion practica y escalable
dentro de la plantilla.

7.2.4 Formulacion matematica del modelo

La suavizacion exponencial simple se aplicé mediante la siguiente ecuacion:

Pr=aDiy +(1—-a)P4

Donde P; representa el prondstico del periodo ¢, D,_; corresponde a la demanda real del
periodo anterior, P,_; es el pronostico suavizado del periodo previo y a es el parametro de

suavizacion del modelo.
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En términos practicos, esta formulacion indica que cada nuevo prondstico surge de una

combinacion entre el dato mas reciente observado y el comportamiento historico previamente

suavizado. En Excel, esta légica puede implementarse como una formula del tipo:

=0,77*(demanda del mes anterior)+0,23*(suavizacion del periodo anterior), lo que permite

replicar el calculo de manera sencilla a lo largo de toda la matriz de referencias.

A partir de este procedimiento se construyeron las columnas de suavizacion mensual y

posteriormente se generaron las proyecciones para abril, mayo y junio. La disposicion de las

columnas SES jun a SES mar y Pron_abr a Pron_jun demuestra que el modelo fue extendido de

forma sistematica a todas las referencias incluidas en la base.

Tabla 6

Formulacion del modelo de suavizacion exponencial simple

Expresion a4 Y
Elemento P . Interpretacion Aplicacion en Excel
matematica
El pronostico del nuevo
Pronéstico del P; periodo se obtiene =0,77*(demanda del mes
eriodo ¢ =aD;_1+ (1  combinando la demanda real anterior)+0,23*(suavizacion del
P —a)P_4 mas reciente con el prondstico  periodo anterior)
suavizado anterior.
Indica el peso asignado al
, dato mas reciente; en este . -
Parametro de Valor fijo utilizado dentro de la
., a=0.77 caso, el modelo responde con .,
suavizacion s . formula.
mayor sensibilidad a cambios
recientes en la demanda.
Demanda real Corresponde al consumo real L
. p Celda del consumo historico del
del  periodo D;i_4 observado en el mes .
. . . . mes previo.
anterior inmediatamente anterior.
Es el valor suavizado
Pronostico acumulado  del eriodo
. umu . P Celda de la columna SES del mes
suavizado P4 anterior, que sirve como base anterior
anterior para proyectar el siguiente ’
periodo.
Pronostico Columnas Pron_abr, Pron may y
P, P P Corresponde a las k _abh =
futuro abr» Tmay> - jun P Pron_jun.

proyecciones obtenidas para
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Expresion

Elemento \
matematica

Interpretacion Aplicacion en Excel

los meses futuros con base en
la secuencia de suavizacion.

7.2.5. Ejemplo de aplicacion del modelo en una referencia de la hoja de cdlculo

Para ilustrar la aplicacion del modelo se tomo6 la referencia MPE1001003106,
correspondiente a la Bandeja Amarilla 4 1, debido a que presenta un historial de consumo continuo
y permite observar con claridad el comportamiento de la demanda a lo largo de los periodos
analizados. Con base en los consumos registrados entre mayo de 2025 y marzo de 2026, se aplicd
el método de suavizacion exponencial simple, obteniéndose una secuencia de valores suavizados

y una proyeccion para el periodo siguiente.

En la gréfica se observa que el consumo de la referencia presenta fluctuaciones importantes
entre meses, con incrementos y descensos que evidencian un comportamiento variable. La linea
de tendencia lineal muestra una pendiente ligeramente negativa, pero el valor de R? es muy bajo,
por lo que no se aprecia una tendencia lineal fuerte; esto sugiere que el comportamiento de la serie
no se explica adecuadamente con una recta simple y respalda el uso de un método de suavizacion

que responda mejor a variaciones recientes.

A partir de la aplicacion del modelo, se obtuvo para marzo un valor suavizado cercano a
182.372,78 unidades y un pronostico para abril de 174.770,74 unidades, lo que permitié estimar
el consumo esperado de la referencia en el corto plazo. En consecuencia, esta figura cumple la
funcion de mostrar como se comporta la serie, como actua la suavizacion y qué valor proyectado

genera el modelo. (Ver Apéndice D)



PLAN DE MEJORAMIENTO AREA DE ALMACEN AVICAMPO 74

Figura 17
Serie historica y pronostico del consumo de la referencia Bandeja Amarilla 4.1

BANDEJA AMARILLA 41 y=-837.83x +228824

R*=0.0195
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7.2.6 Validacion cuantitativa del método

Para evaluar el desempefio del modelo, la plantilla incorpord columnas especificas de error
que permiten comparar el valor real con el valor pronosticado. Entre ellas se encuentran Error_mar,
Abs_Error mar, Error2 mmar y APE mar %, las cuales hacen posible analizar la desviacion del

pronostico en términos absolutos, cuadraticos y relativos.
La expresion general del error se definiéo como:
e =Dy — P
A partir de esta relacion, se calcularon también las siguientes medidas complementarias:
AE; =| e, |
SE, = e?

|€t|

t

APE, = x 100

Estas medidas permiten valorar la precision del modelo desde diferentes perspectivas. El
error absoluto facilita la interpretacion en unidades fisicas; el error cuadratico penaliza con mayor
intensidad los periodos en los que la desviacion es elevada; y el error porcentual absoluto permite
expresar el nivel de error en relacion con la magnitud real de la demanda. En aquellas referencias
donde la demanda real es cero, el calculo porcentual puede no resultar aplicable, razén por la cual

algunos campos aparecen vacios en la hoja de trabajo.
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Adicionalmente del analisis puntual por referencia, la evaluacion global del desempeiio del

modelo se sustenta en los indicadores MAD, RMSE y MAPE, expresados asi:

| e; |
1\/1AD=Z :
n
2
e
RMSE = 2
n

MAPE = %z (' ze)tt I 100)

Los resultados globales del modelo muestran un MAD de 2160,8737, un RMSE de
5239,6347 y un MAPE de 27,43%, lo que permite concluir que la suavizacion exponencial simple
presenta un nivel de precision moderado para la estimacion de la demanda. EIl MAD indica que,
en promedio, el pronostico se desvia en aproximadamente 2.161 unidades respecto al valor real,
mientras que el RMSE, al ser superior, evidencia la existencia de algunos periodos con errores mas
altos que incrementan el castigo cuadratico del modelo. Por su parte, el MAPE de 27,43% muestra
que el error porcentual promedio del prondstico se mantiene en un rango aceptable para fines de
planeacion operativa, aunque todavia refleja oportunidades de mejora en referencias con

comportamiento intermitente o altamente variable.

7.2.7 Aplicacion del modelo a la tabla consolidada

Uno de los hallazgos mas criticos del diagnostico inicial radicaba en la saturacion cronica
de la bodega principal de la planta (superando el 85% de ocupacion volumétrica). Esta congestion
privaba a la organizacion de visibilidad sobre sus existencias reales, obligdndola a operar bajo un
esquema reactivo que la forzaba a realizar despachos de emergencia y traslados constantes de

insumos hacia bodegas externas con una frecuencia promedio de 16 viajes mensuales.

Sin embargo, la implementacion del modelo matematico de Punto de Reorden (ROP) y el
analisis historico de la demanda transformaron radicalmente esta dinamica. Gracias a la
parametrizacion del Consumo Promedio Diario (CPD), los tiempos de entrega (Lead Time, L) y el

calculo riguroso del Stock de Seguridad (SS), la compaiiia adquiri6é por primera vez una nocioén
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analitica y exacta de qué referencias de bandejas debian solicitarse, en qué cantidades precisas y

en qué momento exacto reabastecer.

Al conocer con total certeza el comportamiento del inventario y al sincronizarlo con el
redisefo espacial de los estantes de dos niveles para bolsas y rollos, se mitig6 la saturacion interna.
Esto permitio optimizar los despachos consolidados y eliminar por completo los traslados por
desabastecimiento de emergencia, reduciendo la frecuencia a 14 viajes mensuales. Esta
disminucion de 2 fletes al mes equivalente a una reduccion del 12.5% en la frecuencia de fletes
innecesarios demuestra de manera irrefutable que fue precisamente la modelacion del ROP y el
estudio de la demanda los que dotaron a la gerencia de las herramientas de planificacion necesarias

para sanear la operacion logistica.

7.2.8 Integracion del prondstico con el punto de reorden

El valor operativo del prondstico aumenta al integrarse con la hoja “Punto de reorden”, en
la que se relacionan variables como CPM, CPD, LeadTime, Stock de seguridad, Punto de reorden,
Stock Actual, Dias Inventario y Estado. Esta articulacion permite traducir la informacion
proyectada en decisiones concretas de reposicion, priorizacion de compras y seguimiento de

materiales criticos.

Por ejemplo, la referencia BANDEJA AMARILLA 4 1 presenta un Punto de reorden de
84.964,8 unidades, mientras que su Stock Actual es de 20.000, por lo que la hoja la clasifica en
estado REORDEN. En contraste, la referencia BANDEJAS DE ICOPOR 7.1 AMARILLA registra
un Stock Actual de 15.000 unidades frente a un comportamiento que la ubica en condicion de
SOBRESTOCK, mostrando que la herramienta también permite detectar excesos y no inicamente
riesgos de faltante. (Ver Apéndice D)

Figura 18
Modelo estadistico aplicado a bandejas 4.1 Amarillas

Referencia | Desc. item [ may [ mar CPM Stockdeseg. ROP  [Stock Actual| Estado
MPE1001003106 | BANDEJA AMARILLA 41 314.000,00 | 172.500,00 | 212.412,00 [174770,7391 35402,0 84.964,80 20.000,00

De este modo, el prondstico se convierte en un insumo funcional para ajustar niveles de
inventario y fortalecer la coherencia entre consumo esperado, stock disponible y decisiones de

abastecimiento.
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7.2.9 Aporte de la propuesta y lineamientos de seguimiento

En consonancia con la optimizacion de los flujos fisicos y administrativos, la evaluacion
del desempefio a nivel de actividades reflej6 un impacto directo sobre la productividad del
personal. Mediante el estudio de tiempos comparativo, se constatdé que el tiempo estandar
requerido para el alistamiento de una Requisicion Interna (RQI) compleja pasé de 102.5 minutos
(AS-IS) a una marca optimizada de 86.1 minutos (TO-BE). Esta ganancia en eficiencia no
responde a un incremento en el ritmo fisico del trabajador, sino a la eliminacion sistematica de los
desperdicios (muda) detectados en el estado actual, destacando especialmente la supresion de los
prolongados tiempos de busqueda visual de referencias gracias a la zonificacion ABC. En términos
agregados, esta reduccion de mas de 16 minutos por ciclo libera més de 32 horas-hombre
mensuales, las cuales se desvian de actividades de busqueda improductivas para capitalizarse en

la agilidad del suministro hacia las lineas de produccion de la avicola.

En sintesis, al consolidar ambos frentes de mejora —el ahorro logistico por la reduccion
de fletes gracias al control del ROP y la recuperacion de horas-hombre en el flujo interno de
picking—, el proyecto proyecta un impacto econéomico total que supera los $10.3 millones de
pesos anuales ($6.936.000 COP provenientes exclusivamente de fletes evitados y $3.445.071 COP
en optimizacion de mano de obra). Estos indicadores validan el cumplimiento de los objetivos
planteados y reafirman que la ingenieria de métodos y la gestion cientifica de inventarios

constituyen palancas estratégicas de rentabilidad para Avicola E1 Madrofio.

7.3 Implementacion del programa de conteos ciclicos para el mejoramiento de la exactitud

del inventario

7.3.1 Justificacion cuantitativa del programa de conteos ciclicos.

cvalor considerablemente inferior al estandar objetivo definido por la organizacion, el cual
se ubica entre 95% y 100%. Esta situacion se corrobord en la auditoria fisica realizada el 29 de
diciembre de 2025, en la que se verificaron 123 referencias y inicamente 59 coincidieron entre el
inventario fisico y el registrado en el ERP Siesa Enterprise, arrojando una exactitud de 48%. A esta
problematica se suman roturas de stock cercanas al 10% e incluso del 12,2% en algunos analisis
del periodo, asi como un esquema de reabastecimiento interno de caracter reactivo, elementos que
evidencian la necesidad de establecer un mecanismo sistematico, periddico y selectivo de control

sobre las referencias de mayor impacto.
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7.3.2 Clasificacion ABC y priorizacion de referencias criticas.

La estructuracion del programa se apoyo en la clasificacion ABC de inventarios, cuya
aplicacion sobre una muestra de 100 SKU permitio identificar que 21 referencias de categoria A
concentran aproximadamente el 80% del valor total, mientras que 26 referencias de categoria B
representan el 15% y 61 referencias de categoria C apenas el 5%. Este comportamiento confirma
una alta concentracion del valor del inventario en un grupo reducido de materiales, por lo cual
resulta técnicamente inconveniente aplicar la misma frecuencia de conteo a la totalidad del
portafolio. Adicionalmente, el diagndstico evidencid que el Top 7 de items por costo-movimiento
concentra el 37,2% del valor total analizado, con mas de COP 209.586.738,4 asociados a un
nimero muy limitado de referencias, situacion que justifica priorizar dichas referencias dentro de

la fase inicial de implementacion del programa.

7.3.3 Seleccion de referencias con mayor impacto econoémico y operativo.

La revision de consumos historicos permitid identificar referencias con alta recurrencia y
elevado peso econdmico, las cuales fueron consideradas como candidatas prioritarias para el
arranque del conteo ciclico. Entre las mas representativas se encuentra la referencia MPE10837
CAJA GRANDE ARA 1 SOLO CUERPO STROQUEL, con un valor acumulado de COP
518.721.360,20 durante el periodo analizado; la referencia MPE1001003106 BANDEJA
AMARILLA 4 1, con COP 239.499.863,72; y la referencia 11006 INSPEXX PH B 20 KG, con
consumos acumulados por COP 122.100.000 en una bodega y COP 64.460.000 en otra. De igual
forma, sobresalen 10842 CLAREX 1004 UND con COP 105.962.955 en la bodega 50108 y COP
16.285.220 en la 50120, MPE40006 BANDEJAS DE ICOPOR 7.1 AMARILLA con COP
116.373.783,04, y MPE40881 LAMINA PERNIL DE POLLO CON RABADILLA MAR con
COP 110.864.867,96, referencias cuyo comportamiento justifica un seguimiento mas estricto por

su incidencia en la operacion y en el costo del inventario.

7.3.4 Definicion de frecuencias de conteo por nivel de criticidad.

Con base en la clasificacion ABC y en el comportamiento real de consumo, se propuso
establecer una frecuencia de conteo diferenciada, asignando a las referencias A de alta criticidad
conteos semanales o, en casos de mayor rotaciéon y mayor exposicion a error, dos veces por
semana; a las referencias B conteos quincenales o mensuales; y a las referencias C conteos

trimestrales, dejando la frecuencia semestral inicamente para materiales de baja rotacion y bajo
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riesgo operativo. Esta decision es coherente con la dinamica productiva de la empresa,
considerando que la operacion procesa alrededor de 60.000 aves por dia y presenta consumos
diarios elevados en materiales de empaque, tales como aproximadamente 21.000 bandejas por dia
y cerca de 3.810 bolsas por dia. En este contexto, la frecuencia de conteo deja de responder a un
criterio uniforme y pasa a obedecer a una logica de criticidad econémica, recurrencia operativa y

riesgo de desabastecimiento.

7.3.5 Pardametros operativos para la ejecucion del conteo ciclico.

La implementacion del programa requiere que el conteo se desarrolle bajo criterios
metodoldgicos que garanticen confiabilidad y trazabilidad en los resultados, entre ellos: conteo
ciego, congelamiento temporal de movimientos durante la ventana de verificacion, reconteo
obligatorio cuando se presenten diferencias, separacion de funciones entre quien cuenta y quien
ajusta en el sistema, y registro de causa raiz para cada desviacion detectada. La necesidad de
formalizar estos parametros se encuentra directamente asociada a los hallazgos del diagnostico, el
cual evidenci6 ausencia de procedimientos estandarizados, fallas en la codificacion de productos,
desorden fisico, baja sefializacion y deficiencias de rotulacion en cerca del 72% de los insumos
almacenados. A ello se suma que el almacén administra alrededor de 113 referencias SKU en un
espacio aproximado de 135 m? con una ocupacién cercana al 85%, ademas de operar con dos
bodegas externas y traslados frecuentes, condiciones que incrementan la probabilidad de errores

de registro, localizacion y custodia del inventario.

7.3.6 Resultados esperados de la implementacion del programa.

Desde el punto de vista técnico, la implementacion del programa de conteos ciclicos se
proyecta como una medida de estabilizacion progresiva del proceso de control de inventarios,
orientada a intervenir primero las referencias A, luego consolidar la disciplina operativa sobre las
referencias B y, finalmente, sostener la trazabilidad sobre las referencias C. Su impacto debe
evaluarse sobre los indicadores base levantados en el diagndstico, particularmente la exactitud del
inventario, el nivel de servicio interno, la frecuencia de roturas de stock y la confiabilidad del dato
en el ERP, considerando que la linea base report6 una exactitud promedio de 55,9%, una exactitud
puntual de 48% en auditoria fisica y un nivel de servicio interno de 87,8%. En enero de 2026, este
nivel de servicio implicd el cumplimiento de 1.918.174 items frente a 2.183.934 requeridos,

generando faltantes equivalentes a 26.100 items, por lo que un programa de conteos ciclicos
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correctamente ejecutado debe contribuir a reducir esta brecha y a mejorar la capacidad de respuesta

del almacén frente a los requerimientos internos.

7.3.7 Contribucion esperada a la eficiencia logistica y a la sincronizacion fisico-digital.

La implementacion del programa no debe entenderse inicamente como una actividad de
auditoria de inventario, sino como una herramienta de control permanente orientada a fortalecer la
sincronizacion entre las existencias fisicas y el ERP Siesa Enterprise. Esta contribucion resulta
especialmente relevante en una operacion donde el diagndstico identificod reabastecimiento
reactivo, variabilidad en tiempos de busqueda, picking manual, falta de zonificacién, traslados
hacia bodegas externas con una frecuencia minima de cuatro veces por semana y diferencias
recurrentes entre el dato fisico y el digital. En consecuencia, la aplicacion disciplinada de conteos
ciclicos debe reflejarse en una reduccion de compras urgentes, menor ocurrencia de faltantes,
mejor localizacion de referencias y mayor soporte cuantitativo para la toma de decisiones de

abastecimiento.

7.3.8 Conclusion del apartado.

En sintesis, el programa de conteos ciclicos constituye una propuesta metodoldgicamente
solida y operacionalmente pertinente para Avicola El Madrofio S.A., debido a que interviene de
manera directa las principales causas identificadas en el diagnostico: baja exactitud del inventario,
ausencia de priorizacion por criticidad, deficiencias en sefializacion y codificacion, dispersion de
referencias y falta de control periddico sobre los materiales de mayor impacto. La evidencia
cuantitativa confirma que una proporcion reducida de referencias concentra la mayor parte del
valor y del movimiento del inventario, razoén por la cual la implementacion de una politica de
conteo diferenciada por categorias ABC permite asignar mejor los recursos de control y aumentar
la efectividad del proceso. Por tanto, este programa se consolida como una de las acciones con
mayor potencial para elevar la confiabilidad del inventario, fortalecer la trazabilidad interna y

contribuir al cumplimiento del objetivo general del proyecto de mejora logistica.

7.4 Politica de reabastecimiento interno para bandejas de alta rotacion

Con el proposito de disminuir la dependencia de decisiones reactivas de traslado desde
bodegas externas hacia la bodega principal, se formula a continuacion una politica de

reabastecimiento interno para las referencias de bandejas de mayor impacto operativo. Esta
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propuesta se sustenta en los consumos registrados en enero de 2026 para las referencias bandeja
4.1 amarilla, bandeja 4.1 Dry Fresh, bandeja 8.1 Dry Fresh amarilla, bandeja #3 amarilla y bandeja
7.1 amarilla, asi como en la evidencia diagndstica que describe un esquema de abastecimiento
predominantemente reactivo, apoyado en dos bodegas externas y con sobrecostos recurrentes por

traslados internos.

7.4.1. Parametros de entrada del modelo

La siguiente tabla consolida los pardmetros técnicos y operativos utilizados para estructurar
la politica propuesta. Para el analisis se consideraron las referencias de bandejas Bandeja 4.1
amarilla, Bandeja 4.1 Dry Fresh, Bandeja 8.1 Dry Fresh amarilla, Bandeja #3 amarilla y Bandeja
7.1 amarilla, seleccionadas por su representatividad dentro de la operacion y por contar con
informacion de consumo y parametrizacion en el ERP. Los consumos mensuales y los parametros
actualmente parametrizados en ERP fueron tomados del archivo de movimientos de inventario de
enero de 2026, mientras que la ocupacion superficial de la estiba se asume conforme a la medida

estandar de 1,20 m x 1,00 m, equivalente a 1,2 m? por unidad de almacenamiento.
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Tabla 7

Parametros de entrada para la elaboracion del modelo

82

Parametro

Valor utilizado

Consumo enero 2026, bandeja 4.1 amarilla
Consumo enero 2026, bandeja 4.1 Dry Fresh

Consumo enero 2026, bandeja 8.1 Dry Fresh
amarilla

Consumo enero 2026, bandeja #3 amarilla

Consumo enero 2026, bandeja 7.1 amarilla

Consumo total enero 2026
Horizonte mensual de calculo

206.000 unidades

11.000 unidades

29.000 unidades

255.000 unidades

82.500 unidades
583.500 unidades

30 dias operativos del periodo enero 2026

Capacidad del camién por viaje 60 paquetes x 500 bandejas = 30.000 unidades

Capacidad por estiba, bandeja 4.1 10.500 unidades

Capacidad por estiba, bandeja 4.1 Dry Fresh  10.500 unidades

Capacidad por estiba, bandeja 7.1 10.500 unidades

Capacidad por estiba, bandeja #3 16.000 unidades

10.500 unidades (supuesto de homologacion operativa con la linea Dry

Fresh; validar fisicamente)

1,20mx1,00m=1,2m2
Stock min. 50.000; stock max. 240.000; stock de seguridad 55.000; lead

Capacidad por estiba, bandeja 8.1 Dry Fresh

Area ocupada por una estiba

Parametros actuales en ERP, bandeja 4.1

time 5 dias
Parametros actuales en ERP, bandeja 4.1 Stock min. 25.000; stock max. 50.000; stock de seguridad 27.500; lead
Dry Fresh time 5 dias
Parametros actuales en ERP, bandeja 8.1 Stock min. 70.000; stock max. 150.000; stock de seguridad 77.000; lead
Dry Fresh time 5 dias
Parémetros actuales en ERP, bandeja #3 E?gksnalig.sso.ooo; stock max. 240.000; stock de seguridad 55.000; lead
Parametros actuales en ERP, bandeja Stock min. 50.000; stock max. 150.000; stock de seguridad 55.000; lead
7.1 time 5 dias

7.4.1.1 Fundamentacion. Durante enero de 2026, las cinco referencias analizadas
registraron un consumo total de 583.500 unidades, distribuido en 206.000 unidades para bandeja
4.1 amarilla, 11.000 para bandeja 4.1 Dry Fresh, 29.000 para bandeja 8.1 Dry Fresh amarilla,
255.000 para bandeja #3 amarilla y 82.500 para bandeja 7.1 amarilla. Esta estructura evidencia
que la mayor presion de consumo se concentra en las referencias #3 y 4.1 amarilla, mientras que
las referencias 4.1 Dry Fresh y 8.1 Dry Fresh, aunque de menor rotacion relativa, igualmente
exigen posicion fisica dedicada porque no resulta conveniente mezclarlas dentro de una misma

estiba para efectos de control y despacho.



PLAN DE MEJORAMIENTO AREA DE ALMACEN AVICAMPO 83

El diagnostico institucional sefiala, ademas, que el proceso de reabastecimiento interno se ejecuta
de manera principalmente reactiva, con uso de dos bodegas externas y con sobrecostos derivados
de los traslados frecuentes, estimados en aproximadamente 289.000 COP por movimiento en 2025.
En consecuencia, la problematica no radica inicamente en la cantidad total disponible, sino en la
ausencia de una regla formal que indique cudndo trasladar, cuanto trasladar y cudntas posiciones

asignar a cada referencia dentro del espacio principal.

7.4.1.2 Formulacion matematica. La demanda diaria por referencia se estimo a partir del
consumo mensual observado en enero de 2026, dividiendo el total mensual entre 30 dias operativos

del periodo analizado.

Cm,i
“=30

Donde d;representa la demanda diaria de la referencia iy C,,;corresponde al consumo
mensual registrado para dicha referencia. A partir de esta expresion, la demanda promedio diaria
queda en 6.866,7 unidades para la bandeja 4.1 amarilla, 366,7 unidades para la bandeja 4.1 Dry
Fresh, 966,7 unidades para la bandeja 8.1 Dry Fresh amarilla, 8.500 unidades para la bandeja #3
amarilla y 2.750 unidades para la bandeja 7.1 amarilla, para un total agregado de 19.450 unidades

por dia.
La frecuencia teodrica de viajes semanales se calcula mediante la siguiente relacion:

Dg xXn

7 Qc

Donde D,es la demanda diaria total, n es el numero de dias de operacion semanal y Q.es
la capacidad efectiva del camidn por viaje. Sustituyendo Dy = 19.450unidades/dia, n = 6dias y
Q. = 30.000unidades/viaje, se obtiene un requerimiento de 3,89 viajes por semana, lo cual

equivale, en términos operativos, a 4 viajes semanales.

La cobertura de cada viaje se obtiene con la expresion:

Q.
Cob—D

d
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Con los parametros definidos, cada viaje cubre aproximadamente 1,54 dias de consumo promedio,
dado que 30.000/19.450 =~ 1,54. Esta relacion muestra una mejora respecto de un esquema de
menor capacidad de transporte, ya que incrementa el volumen por viaje y reduce la necesidad de

traslados semanales.

Desde la teoria de inventarios, el punto de reorden puede expresarse como:

ROP = uL + zoVL

En esta formulacion, urepresenta la demanda promedio, Lel tiempo de reposicion, zel
factor asociado al nivel de servicio y ogla desviacion estandar de la demanda. No obstante, dado
que para el presente inciso se trabaja con informacion agregada mensual y el problema a resolver
es de traslado interno de muy corto plazo, se adopta una version operativa simplificada, equivalente

a dos dias de cobertura promedio como criterio de activacion del traslado.
Asi, el punto de pedido practico queda definido como:

ROP, = 2 X Dy

Sustituyendo la demanda diaria agregada, se obtiene ROP, =2 X 19.450 =
38.900unidades, valor que se aproxima operativamente a 40.000 bandejas. En consecuencia, se

propone activar el traslado desde bodega externa cuando el inventario proyectado de cierre del dia

sea igual o inferior a 40.000 unidades para el conjunto de las cinco referencias estudiadas.
Por su parte, la cantidad de estibas requeridas por referencia puede expresarse como:

di Xc+ SSl
o[
cap;

Donde e;es el numero de estibas requeridas para la referencia i, ces la cobertura deseada
en dias, SS;es el stock de seguridad operativo y cap;es la capacidad de una estiba. Esta formulacion
resulta especialmente 1til en el caso analizado, ya que la restriccion espacial y la no mezcla de
referencias obligan a traducir la demanda en posiciones fisicas concretas dentro del almacén

principal.
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7.4.2 Politica propuesta

A partir de los resultados anteriores, se propone una politica de reabastecimiento por punto
de pedido agregado y lote fijo de traslado. En términos operativos, la regla consiste en trasladar un
camion completo de 30.000 unidades cada vez que el inventario consolidado proyectado para el
cierre del dia alcance o descienda por debajo de 40.000 unidades, con lo cual el inventario objetivo

posterior al traslado se ubicaria alrededor de 70.000 unidades.

Esta decision mejora la racionalidad del abastecimiento interno por dos razones. En primer
lugar, el tamano del viaje pasa a representar 1,54 dias de cobertura promedio, y en segundo lugar,
la frecuencia tedrica desciende a 4 viajes semanales, lo que introduce una operacién mas estable

que la légica actual de reposicion reactiva descrita en el diagnostico.

Desde una perspectiva de planeacion, la politica propuesta no busca eliminar totalmente
los traslados desde bodega externa, sino programarlos con anticipacion y con criterio cuantitativo.
De este modo, el abastecimiento deja de depender de la percepcion inmediata de escasez y pasa a

descansar en un umbral técnico derivado del consumo real de las referencias criticas.

7.4.3 Asignacion de estibas

Con base en la participacion de cada referencia dentro del consumo mensual total, se
recomienda asignar de manera fija ocho estibas en bodega principal para estas cinco referencias.
La distribucion sugerida es la siguiente: dos estibas para bandeja 4.1 amarilla, una estiba para
bandeja 4.1 Dry Fresh, una estiba para bandeja 8.1 Dry Fresh amarilla, tres estibas para bandeja

#3 amarilla y una estiba para bandeja 7.1 amarilla.

Esta configuracion otorga una capacidad tedrica de 100.500 unidades en almacenamiento
principal, considerando 21.000 unidades para la bandeja 4.1 amarilla, 10.500 para la bandeja 4.1
Dry Fresh, 10.500 para la bandeja 8.1 Dry Fresh amarilla, 48.000 para la bandeja #3 amarilla y
10.500 para la bandeja 7.1 amarilla. Dicha distribucion resulta coherente con la estructura de
consumo observada, en la cual las referencias #3 y 4.1 amarilla concentran la mayor demanda,
mientras que las referencias Dry Fresh requieren menos volumen, pero si ubicacion exclusiva para

evitar errores de control y despacho.

En términos de ocupacion superficial, ocho estibas demandan 9,6 m? de area util, dado que

cada estiba estandar ocupa 1,2 m?. Este resultado aporta un criterio espacial claro para el redisefio
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del layout y permite vincular la politica de inventario con la capacidad fisica real del almacén,

aspecto que el diagnostico identifica como una de las debilidades centrales del sistema actual.

7.4.4 Conclusiones de la implementacion

En sintesis, la politica propuesta sustituye el reabastecimiento reactivo por una regla
cuantitativa basada en demanda observada, capacidad de transporte y asignacion fisica de
posiciones. A partir del consumo consolidado de 583.500 bandejas durante enero de 2026, se
establece un punto de pedido practico de 40.000 unidades, un lote fijo de traslado de 30.000
unidades por viaje y una frecuencia esperada de 4 viajes semanales, complementados con una

asignacion fija de ocho estibas para las cinco referencias analizadas.

Esta formulacion presenta dos ventajas relevantes para la operacion. Por un lado, mejora
la probabilidad de disponibilidad oportuna para el despacho diario y del dia siguiente; por otro,
permite articular la gestion de inventarios con el uso racional del espacio, reduciendo la
improvisacion operativa que el diagnostico asocia con traslados frecuentes, reprocesos y

sobrecostos logisticos.

7.5 Implementacion Formal de Optimizacion del Espacio de Almacenamiento, Balance

Volumétrico e Indicadores de Gestion Logistica

7.5.1 Recopilacion de informacion

A diferencia de un redisefio de planta arquitectonico enfocado en la modificacion de la obra
civil, la presente propuesta de almacenamiento se estructurd e implementé como una estrategia
formal de redistribucion espacial, control volumétrico riguroso y asignacion paramétrica de
ubicaciones para los inventarios criticos. A partir de los datos técnicos y el levantamiento
dimensional consolidado en el Apéndice F, el diagnostico inicial evidencid que la saturacion de la
bodega principal no respondia a una carencia estructural de metros cuadrados en la instalacion.
Por el contrario, la causa raiz radicaba en una dispersion cadtica de las ubicaciones, la inexistencia
de politicas de consolidacidon de carga y el desaprovechamiento sistematico de la altura util de la

estanteria instalada.

Para resolver esta deficiencia operativa de manera técnica y sustentable, se ejecutd una

intervencion cuantitativa integral que vincula el aprovechamiento del espacio tridimensional del
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almacén con la eficiencia en los movimientos del personal, impactando directamente los tiempos

operativos y los sobrecostos logisticos de la organizacion.

7.5.2 Definicion del layout funcional

Con base en la distribucion intervenida, se definié un layout funcional aplicable a los cuatro
estantes largos del area de almacenamiento en estanteria, excluyendo las referencias manejadas en
estiba. La organizacion de las referencias se orientd principalmente hacia materiales tipo bolsa y
se apoyo en la capacidad méxima por posicion definida en la hoja de optimizacién de espacio, con
el fin de ordenar el almacenamiento y facilitar el acceso operativo a los materiales de mayor uso.
Ademas, varias de estas referencias correspondian a categorias A y B dentro del analisis ABC, lo

que justificé priorizar su ubicacidn bajo criterios de accesibilidad, control y seguimiento.

7.5.3 Validacion de la capacidad util de la estanteria

El primer paso de la propuesta consisti6 en un levantamiento volumétrico de las 46
referencias criticas almacenadas. Los calculos determinaron que el volumen bruto total instalado
en los estantes ascendia a 67.50 m?. Sin embargo, para validar técnicamente los indicadores de
capacidad, se establece que proyectar una ocupacion del 100% resulta operativamente inviable.
Por ello, se defini6 un factor de utilizacion maxima del 75%, lo que ajusta el espacio a un volumen

util real de almacenamiento de 50.62 m?>.

La justificacion técnica de este factor del 75% radica en dos restricciones fisicas y
operativas. Primero, los insumos almacenados (bolsones, cajas y rollos) poseen geometrias fijas e
irregulares que no permiten un acoplamiento perfecto, lo que genera inevitablemente "espacios
muertos" o vacios intersticiales. Segundo, dado que las estanterias alojan multiples referencias en
un mismo nivel, es un requerimiento técnico indispensable dejar holguras y separaciones fisicas
entre los distintos grupos de materiales. Estas barreras visuales vacias permiten al operario

diferenciar las referencias a simple vista, agilizando el picking y mitigando el riesgo de errores.

Esta parametrizacion demostrd cuantitativamente que el problema central de la avicola no
era la falta de area fisica, sino una configuracion volumétrica deficiente que superaba los umbrales
de densidad permitidos. Esta congestion obligaba a la administracion logistica a desbordar

inventarios criticos hacia ubicaciones externas, incurriendo en los sobrecostos por fletes.
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Tabla 8

Capacidad util y utilizacion de estanteria intervenida
Concepto Valor
Volumen de presentacion bolsones 0,084 m3
Volumen de presentacion rollos 0,018849 m3
Volumen total de estantes 67,5 m3
Factor de utilizacion practica 75%
Volumen utilizable 50,625 m3
Volumen total ocupado por referencias

) 40,69911 m3

asignadas
Porcentaje total utilizado 80,39%

A partir de esta validacion, la propuesta dejé de limitarse a una asignacion visual de
referencias y pasé a incorporar un criterio cuantitativo de ocupacion del espacio. De esta manera,
cada ubicacion propuesta dentro de la estanteria quedo asociada no solo a una referencia
especifica, sino también a una capacidad estimada de almacenamiento, fortaleciendo la

coherencia entre layout, volumen y control operativo.

7.5.4 Definicion del sistema de nomenclatura

Una vez definida la 16gica de distribucion fisica, se estructurd un sistema de nomenclatura
alfanumérico compuesto por nimero de estante, nivel y posicion. Este esquema se plante6 con el
proposito de establecer una forma tUnica, clara y replicable de identificar cada ubicacion dentro de
la estanteria y facilitar las actividades de almacenamiento, biisqueda, alistamiento y control del

inventario.

7.5.5 Presentacion de la estructura del codigo

Con el proposito de estandarizar la identificacion de las ubicaciones dentro de la estanteria,
se defini6 una nomenclatura integrada por tres elementos: nimero de estante, nivel y posicion
dentro del mddulo. En la siguiente figura se presenta la estructura general utilizada para la

construccion del codigo de ubicacion propuesto. (Ver Apéndice H)
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Figura 19

Estructura de la nomenclatura propuesta para ubicaciones en estanteria.

Numero Nivel del

de estante estante
A A

E1-A-N1

Zona del
estante

7.5.6 Reubicacion Operativa y Trazabilidad Espacial de los Inventarios

Con el espacio util debidamente cuantificado y mapeado, la reconfiguracion operativa
elimind por completo la asignacion aleatoria de espacios que imperaba en el escenario inicial. Se
procedid a reubicar formalmente los materiales segun su grado de criticidad, fusionando la gestion

del espacio con la clasificacion ABC-XYZ.

Las referencias de alto impacto y rotacion acelerada (Categoria A), como es el caso de la
Bolsa Alas BBQ Brasset (MPE13270) —cuyo volumen de presentacion consolidado equivale a
0.84 m3®— y la Bolsa Avic Pollo Entero (MPE13103) —la cual posee un volumen estimado de
ocupacion de 2.35 m3 para soportar un consumo masivo que alcanza las 112.000 unidades—
fueron trasladadas estratégicamente. Estas referencias pasaron de estar alojadas en ubicaciones
inadecuadas, oscuras o de dificil acceso (como la posicion E3-B-N1), hacia estanterias frontales

altamente optimizadas (E1-B-N1y E1-A-N2).

De manera paralela, se llevdo a cabo una consolidacion de materiales fragmentados.
Insumos como la Ldmina Pernil de Pollo (MPE40881), que anteriormente se encontraban
dispersos en multiples posiciones aleatorias (2-A-2, 2-B-2, 2-C-2), fueron consolidados de forma
estricta en la ubicacion central E3-B-N1. Esta accion especifica liberd pasillos enteros y elimind

las interferencias de transito para los montacargas y operarios manuales.

Todo este rediseiio micro-espacial se apoyo en la delimitacion estricta y estandarizacion
del uso de estantes de solo dos niveles de altura. Esta restriccion arquitectonica interna fue disefiada

especificamente para garantizar el acopio eficiente y seguro de las familias de bolsas y rollos,
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evitando la inestabilidad de las cargas, el almacenamiento desordenado de cajas mixtas y la

indeseable practica de colocar estibas directamente en los pasillos de transito.

7.5.7 Impacto Directo en la Productividad y Validacion mediante el Estudio de Tiempos

Es fundamental destacar que el rediseno fisico del espacio, la consolidacion volumétrica y
la restriccion a estantes de dos niveles no tuvieron un fin meramente estético o de organizacion
visual; su objetivo primordial y estratégico fue la reduccion sistematica de los desplazamientos
innecesarios y los prolongados tiempos muertos de busqueda. Estos factores, catalogados como
desperdicios en la filosofia de manufactura esbelta, penalizaban severamente la productividad del
personal del almacén. Es en este punto donde la optimizacion espacial se conecta directamente y

rinde frutos en el Estudio de Tiempos (Apéndice I).

Al establecer ubicaciones fijas, frontales, estandarizadas y visualmente despejadas para las
referencias de mayor rotacion, se eliminé casi en su totalidad la deambulacion del operario en la
zona caliente de picking. Los registros consolidados y cronometrados del estudio de métodos y
tiempos demuestran de manera irrefutable que el tiempo estandar requerido para el alistamiento y
despacho de una Requisicion Interna (RQI) compleja experimentd una mejora sustancial. El
indicador descendio de un valor inicial de 102.53 minutos (bajo el Escenario AS-IS de desorden y

dispersion) a una marca optimizada de 86.12 minutos (bajo el Escenario TO-BE propuesto).

Esta diferencia paramétrica representa un ahorro exacto de 16.41 minutos por cada ciclo de RQI
atendido. Al proyectar esta eficiencia técnica sobre una demanda operativa promedio de 120 RQIs
mensuales requeridas por la planta de beneficio, la redistribucion espacial permite recuperar y
liberar un total de 32.81 horas-hombre al mes. Si se considera la tarifa de mano de obra operativa
establecida por la compania en $8.750 COP por hora, la propuesta formal de redisefio de
almacenamiento genera un impacto financiero directo por eficiencia interna equivalente a un
ahorro de $287.089 COP mensuales, lo que se traduce en $3.445.071 COP anualizados. Estos datos
validan, desde la ingenieria industrial, que la proximidad, el orden volumétrico y la correcta
asignacion de los materiales se traducen invariablemente en agilidad operativa y reduccion del

costo de nomina por tarea.

Finalmente, para subsanar y dar respuesta a los vacios de evaluacién de impacto logistico

requeridos en las secciones de diagnostico y resultados (5.3.2 y 5.3.5), se documenta que la
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recuperacion del 75% del volumen til del almacén principal logré un objetivo colateral de alto

valor financiero: la eliminacion casi total de la necesidad de realizar despachos de emergencia.

Este saneamiento logistico, impulsado por el redisefio espacial y soportado por el modelo
de Punto de Reorden (ROP), logr6 reducir la frecuencia de traslados fisicos hacia las bodegas
externas de 16 a 14 viajes mensuales. Esta disminucion de 2 fletes representa una reduccion
porcentual exacta del 12.5% en la frecuencia de movimientos innecesarios. Al evitar estos dos
fletes, a un costo unitario estandarizado, se suma un ahorro directo de $578.000 COP al mes.
Cuando este ahorro logistico se consolida con la optimizacion de la mano de obra derivada del
estudio de tiempos, el proyecto en su conjunto proyecta y sustenta un impacto combinado de
rentabilidad que asciende a $10.38 millones de pesos anuales a favor de Avicola El Madrofo.

7.6. Creacion de indicadores de evaluacion y control de los procesos de almacenamiento,
gestion de inventarios y abastecimiento interno

Los indicadores presentados en este numeral dan cumplimiento al objetivo especifico
orientado al disefio e implementacion de un sistema de medicion para el 4drea de Almacén y
Compras, con el propodsito de evaluar y controlar el desempefio de los procesos de
almacenamiento, gestion de inventarios, abastecimiento interno y atencion de requerimientos
operativos. Su formulacion se sustenta en la l6gica metodologica, donde los indicadores fueron
definidos a partir del diagndstico, del andlisis de los problemas del area y de las necesidades
expresadas por el lider del proceso, pero en el presente caso se ajustan a la realidad operativa de
Avicola El Madrofio S.A., caracterizada por diferencias fisico-sistema, limitaciones de espacio,

uso de bodegas externas y alta rotacion de materiales de empaque e insumos criticos.

La necesidad de este sistema de indicadores se justifica porque en el diagnéstico del
proyecto se evidenciaron una exactitud del inventario cercana al 55 por ciento, roturas de stock del
orden del 10 por ciento, reabastecimiento predominantemente reactivo, ausencia de un tablero
integral de control logistico y frecuentes traslados desde bodegas externas, todo lo cual afecta la
continuidad operativa y la calidad de la toma de decisiones. En consecuencia, se propone un
sistema de indicadores que permita monitorear el estado del inventario, la confiabilidad de la
informacion, la eficiencia del uso del espacio, el cumplimiento del abastecimiento interno y la

capacidad de respuesta del almacén frente a los requerimientos diarios de la operacion.

7.6.1. Estructura del sistema de indicadores
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El sistema se disefia a partir de fichas técnicas individuales, en las cuales se definen el
objetivo del indicador, la férmula de calculo, la periodicidad, la unidad de medida, el responsable,
los criterios de interpretacion y la informacién necesaria para su medicion. Para Avicola El
Madrofio S.A. se propone un sistema compuesto por seis indicadores prioritarios, seleccionados
por su pertinencia frente a las problematicas diagnosticadas y por su capacidad para traducir la

operacion del almacén en variables medibles y controlables

indicadores seleccionados son los siguientes: exactitud del inventario, nivel de servicio
interno, utilizacion del espacio, cumplimiento del plan de traslados desde bodega externa,
cobertura de inventario de referencias criticas y cumplimiento del punto de reorden para bandejas
de alta rotacion. En conjunto, estos indicadores permiten evaluar no solo la condicion del
inventario registrado en el sistema, sino también la disciplina operativa del proceso de
reabastecimiento, la presion sobre la capacidad fisica y la disponibilidad efectiva de materiales

para la operacion diaria.

7.6.2 Fichas técnicas de los indicadores propuestos

7.6.2.1 Exactitud del inventario. A partir del diagnéstico realizado en Avicola El Madrofio
S.A., se identifico que una de las principales debilidades del proceso corresponde a la
desincronizacion entre el inventario fisico y el inventario registrado en el ERP Siesa Enterprise,
razon por la cual este indicador se plantea como eje central del sistema de control. Su objetivo
consiste en medir el grado de concordancia entre las existencias fisicas verificadas en bodega y los
registros del sistema, de manera que se cuente con una medida objetiva de la confiabilidad de la

informacion para reabastecimiento, control y toma de decisiones.
La expresion matematica propuesta es la siguiente:

Ncoincidentes

El =—— x 100

Nverificadas

Donde Elcorresponde a la exactitud del inventario, N, yincidentest€presenta el nimero de
referencias cuya existencia fisica coincide con el sistema, y NyerificadasCoOrresponde al total de
referencias auditadas. La periodicidad recomendada es mensual para conteos ciclicos y trimestral

para consolidado gerencial; su unidad de medida es el porcentaje, el responsable es el lider de
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almacén y su interpretacion sugerida es: excelente si es mayor o igual al 95 por ciento, aceptable

entre 90 y 94 por ciento, y deficiente si es inferior al 90 por ciento.

7.6.2.2 Nivel de servicio interno. El diagnéstico del proyecto ya reconocio la importancia
de medir la capacidad del area para responder a los requerimientos internos, puesto que las roturas
de stock y las diferencias fisico-sistema afectan directamente la atencion de solicitudes y la
continuidad del proceso productivo. En consecuencia, se propone un indicador de nivel de servicio
interno orientado a medir el porcentaje de solicitudes internas atendidas completas y

oportunamente por el almacén.
La formula correspondiente es:

Scompletas

NSI = x 100

S totales

Donde NSles el nivel de servicio interno, S¢ompietas€s €l numero de solicitudes atendidas
completas y sin novedad, y S;orqaes€s €l total de solicitudes emitidas en el periodo. La medicion
debe realizarse de forma mensual, en porcentaje, bajo responsabilidad del lider de almacén o del
analista del ERP, y su interpretacion puede establecerse asi: excelente cuando sea mayor o igual al

98 por ciento, aceptable entre 95 y 97 por ciento, y deficiente cuando sea menor al 95 por ciento.

7.6.2.3 Utilizacion del espacio de almacenamiento. El proyecto ha documentado que una
de las restricciones criticas del area corresponde a la insuficiencia de espacio fisico, situacion que
obliga a operar con bodegas externas y genera recorridos, traslados y complejidad adicional de
control. Por esta razon, resulta necesario incorporar un indicador que permita evaluar la presion

real sobre la capacidad instalada y dar seguimiento a la eficiencia del uso del espacio disponible.
La formulacion propuesta es:

_ Aocupada

UE =——x 100
ATotal

Donde UEes la utilizacion del espacio, Aycypaaacorresponde al drea efectivamente usada
para almacenamiento y A;,.q; al area total habilitada para dicha actividad. Se recomienda medirlo

mensualmente, expresado en porcentaje, y clasificar su resultado asi: adecuado entre 80 y 90 por
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ciento, en alerta por encima del 90 por ciento y critico cuando supere el 95 por ciento, dado que
en esos niveles se incrementa la probabilidad de congestion, desorden y necesidad de

almacenamiento externo.

7.6.2.4 Cumplimiento del plan de traslados desde bodega externa. El contexto de
Avicola El Madrofio S.A. exige un indicador especifico para controlar la ejecucion de los traslados
internos desde bodegas externas, debido a que el diagnoéstico identificé que dichos movimientos
se realizan con alta frecuencia y bajo una ldgica mayoritariamente reactiva. Este indicador busca
medir en qué grado los traslados ejecutados responden a una planificacion previa y no

exclusivamente a urgencias operativas.
La expresion matematica planteada es:

Tprogramados y cumplidos

CTE = x 100

Tprogramados

Donde CTE representa el cumplimiento de traslados externos, Tprogramados y cumplidos €5
el nimero de traslados ejecutados conforme al plan semanal, y Ty gramados€s €l total de traslados

definidos en dicho plan. La periodicidad recomendada es semanal con consolidado mensual, su
unidad de medida es porcentaje y su interpretacion puede definirse asi: excelente por encima del
95 por ciento, aceptable entre 85 y 94 por ciento, y deficiente por debajo del 85 por ciento, ya que
un valor bajo sugeriria predominio de movimientos extraordinarios, improvisacion operativa o

fallas de planeacion.

7.6.2.5 Cobertura de inventario de referencias criticas. Dado que el proyecto se
concentra en materias primas e insumos de alta rotacion, especialmente materiales de empaque y
referencias criticas para la operacion, se considera indispensable medir cuantos dias de consumo
puede cubrir el inventario disponible en cada momento. Este indicador permite anticipar
situaciones de riesgo, fortalecer la planeacion del abastecimiento y complementar la decision sobre

cuando realizar traslados desde bodegas externas.
La férmula propuesta es la siguiente:

Id' ,
isponible
c] = 2Lponibe

Dpromedio
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Donde Clcorresponde a la cobertura de inventario expresada en dias, Igisponipie€s €l
inventario disponible de la referencia o grupo critico, y Dpromeaio€s €l consumo promedio diario
de dicha referencia o grupo. Su medicion debe ser diaria para referencias criticas y semanal para
consolidado de control, siendo recomendable interpretar el resultado en tres rangos: critico si es

menor a un dia, alerta entre uno y dos dias, y adecuado si supera dos dias de cobertura.

7.6.2.6 Cumplimiento del punto de reorden para bandejas de alta rotacion. En el
contexto particular del proyecto, se ha trabajado ya sobre una politica de reabastecimiento para
referencias de bandejas de alta rotacion, entre ellas bandeja 4.1 amarilla, bandeja 4.1 Dry Fresh,
bandeja 8.1 Dry Fresh amarilla, bandeja #3 amarilla y bandeja 7.1 amarilla, cuyos consumos de
enero de 2026 sumaron 583.500 unidades. Por ello, se propone un indicador especifico que evalte
el grado de cumplimiento de la regla de reabastecimiento definida para estas referencias, evitando

que los traslados se sigan ejecutando tinicamente por percepcion de escasez.
La formula sugerida es:

Neventos atendidos en ROP

CPR = x 100

Neventos totales de reabastecimiento

Donde CPRes el cumplimiento del punto de reorden, Neyentos atendidos en rop COrresponde
al nimero de reabastecimientos ejecutados cuando el inventario alcanzé el nivel establecido como
punto de reorden, Y Neyentos totales de reabastecimiento € €l total de eventos de traslado o
reposicion realizados en el periodo. Este indicador debe medirse semanalmente y consolidarse
mensualmente; su interpretacion puede ser: excelente por encima del 95 por ciento, aceptable entre
85y 94 por ciento y deficiente por debajo del 85 por ciento, en tanto un bajo resultado evidenciaria

que la politica alin no se encuentra apropiada por la operacion.
7.6.3. Sintesis del sistema propuesto
Con el fin de facilitar su implementacion, la Tabla 8.5 resume la estructura basica del
sistema de indicadores propuesto para Avicola El Madrofio S.A.
7.6.4. Analisis del aporte del sistema de indicadores

La implementacion de este sistema de indicadores permitiria a la empresa pasar de una

gestion basada en la experiencia y la reaccion inmediata a un esquema de control sustentado en
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informacion cuantitativa y seguimiento peridodico. Donde la formulacion de indicadores se
constituyd en una herramienta para evaluar y controlar almacenamiento, inventarios y
alistamiento, en Avicola El Madrofo S.A. este sistema serviria para consolidar una base objetiva

de medicion del desempefio logistico interno.

Adicionalmente, el sistema propuesto responde de manera directa a los hallazgos centrales
del diagnoéstico del proyecto, ya que vincula los principales focos de mejora identificados:
exactitud del inventario, servicio interno, presion sobre la capacidad fisica, dependencia de
bodegas externas y disciplina de reabastecimiento para referencias criticas. En este sentido, su
adopcion no solo fortaleceria el seguimiento operativo diario, sino que también proporcionaria
criterios formales para la toma de decisiones tacticas y para la evaluacion futura del impacto de

las propuestas de mejoramiento implementadas en el area.

7.7 Elaboracion de un manual operativo para la gestion del almacén

La elaboracion del manual operativo permitié dar cumplimiento a la necesidad de
documentar y estandarizar las actividades del area de almacén para formalizar su operacion y

adaptar las condiciones propias de la organizacion.

El documento fue orientado a establecer lineamientos claros para la recepcion de materiales
e insumos, el almacenamiento, la preservacion, el control de inventarios, la identificacion y

trazabilidad, y la responsabilidad operativa del personal encargado del almacén.

7.7.1 Identificacion de la necesidad y anadlisis del area

A partir de la revision de la operacion y del contenido del manual, se evidenci6 la necesidad
de consolidar en un solo documento los lineamientos operativos del almacén, ya que el documento
base contenia elementos de politica, atribuciones y responsabilidades, pero requeria mayor
desarrollo en los procedimientos del proceso diario.
Este analisis permitio establecer que el manual debia funcionar como una herramienta de consulta,
control y estandarizacion, capaz de orientar al personal en actividades como la recepcion, el

registro, la ubicacion fisica, la custodia y la trazabilidad de los inventarios.

7.7.2 Estructura del manual

Con base en lo anterior, se definidé una estructura compuesta por los capitulos de politica

de inventarios, roles y responsabilidades, alcance, definiciones, atribuciones y desarrollo del
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manual, ademas del apartado de control y monitoreo.
Dentro del desarrollo del manual se incluyeron los numerales de recepcion de materiales e
insumos, almacenamiento, infraestructura y condiciones de almacenamiento, preservacion, control

de inventarios, identificacion y trazabilidad, y responsabilidad operativa del almacenamiento.
1. POLITICA DE INVENTARIOS
2. ROLES Y RESPONSABILIDADES
3. ALCANCE
4. DEFINICIONES
5. ATRIBUCIONES
5.1.  Ajuste de inventario
5.2.  Merma autorizada
6. Desarrollo del manual
6.1.  Recepcion de materiales e insumos
6.2.  Almacenamiento
6.3. Infraestructura y condiciones de almacenamiento
6.4. Preservacion
6.5. Control de inventarios
6.6.  Identificacion y trazabilidad
6.7.  Responsabilidad operativa del almacenamiento

7. CONTROL Y MONITOREO

7.7.3 Redaccion del manual

La redaccion del documento se realizd a partir de la consolidacion de los criterios

operativos del almacén y de los lineamientos definidos para el manejo de inventarios dentro de la
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organizacion. En esta etapa se incorporaron aspectos como la verificacion del material frente a la
orden de compra, el registro de entradas en Siesa Enterprise, la clasificacion de materiales por

naturaleza y la asignacion de bodegas segun el tipo de insumo.

Asimismo, se documento la organizacion del inventario en categorias como empaques,
adobos, quimicos, insumos de granja e insumos en custodia, junto con su distribucion en bodega

principal, bodega de quimicos y bodega de granja.

De igual manera, se establecieron lineamientos relacionados con preservacion, condiciones
de almacenamiento, control de movimientos, identificacion fisica y trazabilidad mediante etiquetas

y registro en el sistema. (Ver Figura)

Figura 20
Encabezado Manual Operativo Area de Almacén

Codigo: MA-ALM&C

S MANUAL OPERATIVO AREA DE ALMACEN  Version: 01
uvﬂ{'b:‘rd'e%fgggypu Fecha de Emision:

Marzo 2026

7.7.4 Finalizacion y aprobacion del manual

Una vez estructurado y redactado el documento, se llevo a cabo una revision integral para
verificar la coherencia entre los lineamientos generales, las responsabilidades definidas y las
actividades operativas descritas en cada numeral. Esta etapa permiti6é consolidar un manual con
enfoque operativo, orientado a fortalecer el orden, la disponibilidad, el control y la trazabilidad de

los materiales bajo custodia del almacén. (Ver Apéndice E)

7.7.5 Resultados y anadlisis

Como resultado de esta propuesta, la organizacion cuenta con un documento que estandariza
el proceso de recepcion, almacenamiento, preservacion, control e identificacion del inventario,
reduciendo la variabilidad en la ejecucion de las actividades del area. Adicionalmente, el manual
formaliza la clasificacion de los insumos por naturaleza y su ubicacién por bodegas, lo que
fortalece la segregacion fisica, mejora la localizacién de materiales y aporta mayor claridad al
control del inventario registrado en Siesa Enterprise.

Del mismo modo, la definicidon de responsabilidades operativas y de lineamientos de trazabilidad
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convierte el manual en una herramienta de apoyo para la consulta, la capacitacion del personal y

el seguimiento de la operacion, contribuyendo a una gestion mas organizada del almacén.
7.8 Socializacion y apropiacion de las propuestas de mejora

7.8.1 Objetivo de la socializacion

El desarrollo de un plan de mejoramiento logistico trasciende la formulacion técnica de
propuestas; requiere la integraciéon y aceptacion del personal operativo para garantizar su
viabilidad y sostenibilidad en el tiempo. Por ello, el objetivo de esta etapa fue comunicar de manera
estructurada los hallazgos del diagnéstico y las soluciones implementadas al equipo del
Departamento de Almacén y Compras de Avicola El Madrono S.A., asegurando que
comprendieran el impacto de los cambios, los nuevos procedimientos y las herramientas

introducidas para la gestion de inventarios y el reabastecimiento interno.

7.8.2 Alcance y poblacion objetivo

La socializacion se dirigi6 al personal directamente involucrado en la ejecucion diaria de
las actividades del almacén. Esto incluyd a la Jefatura de Almacén y Compras, a los analistas
encargados del registro y parametrizacion en el ERP Siesa Enterprise, y a los almacenistas y
operarios responsables de la recepcion, ubicacion fisica, preparacion (picking) y despacho de los
materiales. La delimitacion de esta poblacion garantiz6 que la transferencia de conocimiento se
realizara de manera focalizada y adaptada al nivel de responsabilidad de cada rol dentro del

proceso logistico.

7.8.3 Metodologia de transferencia y divulgacion

Para garantizar la efectiva apropiacion de las propuestas, se estructurd una metodologia de

transferencia basada en sesiones de divulgacidn tedrico-practicas.

En primera instancia, se realiz6 una sesion de contexto general donde se presentaron los
indicadores criticos identificados en el diagndstico (como la exactitud del inventario del 55,9% y
el nivel de servicio del 87,8%). El objetivo de esta fase fue concientizar al equipo sobre la
necesidad imperativa del cambio, evidenciando como las ineficiencias en la localizacion y los
traslados no programados afectaban su propio desempefio diario y la continuidad operativa de la

planta productiva.
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Posteriormente, se realizaron socializaciones especificas por propuesta:

Clasificacion ABC y Zonificacion: Se instruy6 al personal operativo sobre la nueva
distribucién del layout. Se explico visual y fisicamente donde debian reubicarse los
insumos de alta rotacion (Categoria A), haciendo énfasis en la reduccion de tiempos de
busqueda y la importancia de no mezclar referencias criticas, como las bandejas 4.1 y Dry

Fresh.

Nomenclatura y Estandarizacion: Se presentd el nuevo sistema alfanumérico (E-A-N),
realizando ejercicios practicos de localizacion en la estanteria para asegurar que el personal

comprendiera la 16gica de codificacion y su correspondencia con el ERP.

Programa de Conteos Ciclicos: Se capacitd al equipo sobre la diferencia entre un inventario
general y un conteo ciclico priorizado. Se definieron las reglas de conteo ciego, la
necesidad de congelar movimientos temporales y el procedimiento para reportar

diferencias antes de ajustar el sistema.

Politica de Reabastecimiento: Se socializd con el personal encargado del traslado desde las
bodegas externas el nuevo criterio cuantitativo basado en el punto de pedido (ROP) y el
lote fijo de 30.000 unidades. Se hizo hincapié en abandonar el traslado reactivo y adoptar

esta regla para estabilizar la disponibilidad de las cinco referencias de bandejas prioritarias.

Manual Operativo y Sistema de Indicadores: Se entreg6 formalmente el manual operativo
redactado y se explicaron los seis indicadores del tablero de control, enfatizando que estas
métricas no tienen un fin punitivo, sino que son herramientas de seguimiento para evaluar

el nivel de servicio, la exactitud del inventario y la ocupacién del area.

7.8.4 Resultados de la apropiacion

La ejecucion de esta etapa de socializacion permitio mitigar la resistencia natural al cambio

organizacional. El personal operativo demostré comprension sobre la importancia de abandonar el

conocimiento exclusivamente empirico y adoptar las nuevas practicas documentadas. A su vez, el

equipo administrativo asimilé el funcionamiento de las herramientas cuantitativas introducidas,

como el modelo de suavizacidon exponencial para el prondstico de demanda, reconociendo su

utilidad para la toma de decisiones informadas. Finalmente, la entrega del manual operativo
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formalizo la estandarizacion del area, dejando una base documental clara que facilita la induccion

de nuevos colaboradores y asegura la continuidad de las mejoras implementadas.

8. Conclusiones

El desarrollo del presente proyecto permitio identificar de manera integral las principales
problematicas que afectaban el desempeio del area de Almacén y Compras de Avicola El Madrofio
S.A., especialmente en los procesos de almacenamiento, gestion de inventarios y abastecimiento
interno. El diagnoéstico evidencid que la operacion presentaba una desarticulacion importante entre
el inventario fisico y el registrado en el ERP Siesa Enterprise, asi como deficiencias en trazabilidad,
control, rotulacioén, capacidad fisica y organizacion del espacio, condiciones que afectaban

directamente la continuidad operativa de la empresa.

A partir del analisis realizado, se comprobd que la baja confiabilidad del inventario
constituia una de las principales brechas del proceso, debido a que la exactitud promedio reportada
se encontraba alrededor del 55,9 por ciento y la auditoria fisica realizada mostr6 una exactitud del
48 por ciento, valores considerablemente inferiores al estandar esperado por la organizacion. Esta
situacion limitaba la capacidad de tomar decisiones oportunas y confiables sobre abastecimiento,
generaba faltantes, compras urgentes, sobrecostos y reducia la capacidad del almacén para

responder de forma adecuada a los requerimientos internos.

De igual forma, el estudio permitio establecer que la distribucion fisica del almacén y las
condiciones actuales de almacenamiento incidian negativamente en la eficiencia operativa del
area. La ocupacion cercana al 85 por ciento, la deficiencia de rotulacion en aproximadamente el
72 por ciento de los insumos, la dispersion de referencias de una misma categoria y la dependencia
de dos bodegas externas configuraban un entorno de trabajo con alta probabilidad de reprocesos,
mayores tiempos de busqueda y dificultades para el alistamiento y abastecimiento oportuno de

materiales.

El andlisis de los indicadores operativos mostr6 ademas que el desempeiio del servicio
interno presentaba oportunidades claras de mejora, dado que el nivel de servicio se situd en 87,8
por ciento durante el periodo evaluado, reflejando una brecha frente a lo esperado para una
operacion que abastece de manera directa a la planta productiva. Del mismo modo, los tiempos de

alistamiento, la frecuencia de reprocesos por localizacion y los traslados recurrentes desde bodegas
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externas evidenciaron que la falta de organizacion fisica y de criterios formales de control

repercutia de forma directa sobre la eficiencia del proceso logistico interno.

La aplicacion de herramientas de analisis como la clasificacion ABC permitio demostrar
que el comportamiento del inventario no era homogéneo y que una fraccion reducida de referencias
concentraba la mayor parte del valor y del impacto operativo del almacén. En la muestra analizada,
21 referencias de categoria A concentraban aproximadamente el 80 por ciento del valor, lo cual
justifico técnicamente la necesidad de implementar criterios de priorizacion, control y seguimiento

diferenciados para los materiales de mayor relevancia dentro de la operacion.

Con base en los hallazgos del diagndstico, la formulacion del plan de mejoramiento resultd
coherente con las necesidades reales del proceso, al enfocarse en la clasificacion de referencias
criticas, el disefio de un programa de conteos ciclicos, la definicion de una politica de
reabastecimiento interno para bandejas de alta rotacion y la creacion de un sistema de indicadores
de seguimiento y control. Estas propuestas respondieron de manera directa a las causas
estructurales identificadas en el 4rea y proporcionaron una base técnica para intervenir tanto la

dimension fisica como la dimension digital del proceso logistico.

La implementacion de la clasificacion ABC aportd un criterio objetivo para orientar la
gestion del inventario y reducir la dependencia exclusiva del conocimiento empirico del personal
en la toma de decisiones. Esta herramienta permitié priorizar las referencias de mayor impacto
econodmico y operativo, y se consolidéo como un insumo fundamental para apoyar otras acciones
del proyecto, tales como la reorganizacion del control del inventario, la definicion de frecuencias

de conteo y la estructuracion de politicas de abastecimiento interno.

Por su parte, el programa de conteos ciclicos se consolid6 como una propuesta
metodoldgicamente solida para intervenir la baja exactitud del inventario, al introducir una logica
permanente de verificacion fisica, anélisis de diferencias, validacion de causas y ajuste controlado
de los registros en el sistema. Su disefio, basado en priorizacion ABC, conteo ciego, reconteo y
separacion de funciones, permitid establecer condiciones técnicas adecuadas para fortalecer la
confiabilidad del dato y mejorar progresivamente la sincronizacion entre el inventario fisico y el

digital.
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De igual forma, la politica de reabastecimiento interno para bandejas de alta rotacion
representd un avance importante en la transicion desde una logica reactiva hacia una logica mas
planificada del abastecimiento. La propuesta se sustentd en datos reales de consumo y permitio
estructurar criterios de punto de pedido y lote de traslado para referencias criticas que registraron
un consumo conjunto de 583.500 unidades en enero de 2026, generando asi una base técnica para
reducir improvisaciones, estabilizar los traslados y mejorar la disponibilidad de insumos

indispensables para la operacion.

La formulacion del sistema de indicadores de evaluacion y control constituy6 otro de los
aportes relevantes del proyecto, al transformar los principales problemas del area en variables
medibles y comparables en el tiempo. La definiciéon de indicadores asociados a exactitud del
inventario, nivel de servicio interno, utilizacién del espacio, cobertura de referencias criticas,
cumplimiento del punto de reorden y cumplimiento del plan de traslados desde bodega externa
permitid estructurar una herramienta de seguimiento transversal para evaluar la evolucion del

proceso y apoyar la toma de decisiones con base en informacion cuantitativa.

De manera complementaria, la elaboracion del manual operativo fortalecio Ila
estandarizacion de las actividades del area, al documentar lineamientos relacionados con
recepcidn, almacenamiento, control, preservacion, identificacion y trazabilidad de materiales. Este
instrumento aportd claridad sobre responsabilidades, secuencia de actividades y criterios
operativos, convirtiéndose en una base documental util para la consulta, la capacitacion del

personal y la sostenibilidad de las mejoras implementadas en el almacén.

En términos generales, el proyecto permitié cumplir con el propdsito de diagnosticar el
estado actual de los procesos intervenidos, formular propuestas de mejora alineadas con la realidad
operativa de la empresa y dejar herramientas técnicas y documentales orientadas al fortalecimiento
del control logistico interno. Aunque algunas oportunidades de mejora requieren continuidad y
profundizacion en el tiempo, el trabajo desarrollado dejé una base metodologica y operativa
importante para avanzar hacia un sistema de almacenamiento e inventarios mas ordenado, trazable,
eficiente y coherente con las necesidades de crecimiento y continuidad operativa de Avicola El

Madroiio S.A.
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9. Recomendaciones

Bajo una perspectiva de control operativo, se recomienda consolidar la clasificacion ABC
como herramienta permanente de priorizacion para la gestion del inventario, orientando los
esfuerzos de seguimiento hacia aquellas referencias con mayor criticidad econdmica y funcional.
Esta segmentacion permitiria focalizar la supervision sobre los items de mayor impacto en el
abastecimiento interno, mejorar la asignacion de espacios dentro del almacén y reducir la

dispersion de recursos en materiales de menor incidencia operativa.

En esa misma linea, resulta técnicamente conveniente formalizar el programa de conteos
ciclicos como un procedimiento sistematico de aseguramiento de la exactitud del inventario. Su
aplicacion periodica, apoyada en practicas como conteo ciego, reconteo de diferencias,
conciliacion fisico-sistema y analisis de causa raiz, contribuiria a disminuir las desviaciones entre
existencias fisicas y registros en el ERP Siesa Enterprise, fortaleciendo asi la confiabilidad de la

informacion utilizada para la toma de decisiones.

Desde el enfoque de abastecimiento, es pertinente estructurar una politica de
reabastecimiento interno sustentada en parametros cuantitativos de consumo, cobertura y punto de
reorden, especialmente para materiales de alta rotacion como las bandejas. La adopcion de este
criterio permitiria sustituir la reposicion reactiva por un esquema mas previsible y estable, con
capacidad para reducir quiebres de stock, mejorar la sincronizacion entre consumo real y

disponibilidad, y atenuar la presion operativa generada por traslados no planificados.

De manera complementaria, se sugiere profundizar en la estandarizacion fisica del almacén
mediante zonificacion por familias, codificacion de ubicaciones, sefializacion visual y criterios

uniformes de almacenamiento.

Bajo criterios de capacidad instalada, también se recomienda monitorear de forma continua
la utilizacion del espacio y la distribucion de inventario entre bodegas internas y externas. Esta
revision permitiria identificar oportunidades de reorganizacion fisica, reducir saturaciones en la
bodega principal y establecer decisiones més racionales sobre frecuencias de traslado, niveles de

almacenamiento y aprovechamiento del area disponible.

En materia de seguimiento, conviene implementar de manera rigurosa el sistema de

indicadores formulado en el proyecto, definiendo responsables, frecuencias de medicion y rutinas
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formales de analisis. El uso disciplinado de métricas como exactitud del inventario, nivel de
servicio interno, utilizacion del espacio, cobertura de referencias criticas y cumplimiento del punto
de reorden facilitaria el monitoreo del desempefo logistico y permitiria orientar acciones

correctivas con base en evidencia objetiva.

A nivel organizacional, resulta necesario fortalecer la estandarizacion documental del
proceso mediante la apropiacion continua del manual operativo y de los lineamientos asociados a
recepcion, almacenamiento, control y trazabilidad. La interiorizacion de estos instrumentos por
parte del personal contribuiria a disminuir la dependencia del conocimiento empirico, elevar la

uniformidad en la ejecucion de tareas y sostener en el tiempo las mejoras derivadas del proyecto.

Por ultimo, se considera recomendable mantener una légica de mejora continua sobre el
area de Almacén y Compras, incorporando revisiones periddicas del comportamiento de
inventario, la rotacion de referencias, la obsolescencia y la dependencia de bodegas externas. Esta
orientacion permitiria evolucionar desde un esquema de gestion predominantemente reactivo hacia

un modelo logistico mds preventivo, trazable y técnicamente controlado.
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