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Capitulo 1. Introduccion e informacion general

Aplicacion empresarial

Para Indulatex S.A. Es preciso mantener la cadena de abastecimiento estratégicamente
controlada y basada en procesos que permitan eficiencia y eficacia en la obtencion de guantes y
productos para el aseo que satisfagan las necesidades de los clientes, uno de los eslabones clave
para ello es abastecimiento, donde se encuentra la gestion de materias primas y suministros, con
este proceso se da inicio a las operaciones productivas, por ello es necesario implementar un
modelo de aseguramiento de los procesos logisticos de esta area, desde el recibo de materiales,
control de inventarios, hasta el despacho y dispensacion de producto a las plantas de produccion.

Esto permite que toda la organizacion cuente con acceso a la informacion de los riesgos
gue se encuentran en el area y se tenga soporte de como se estan administrando y controlando
los procesos en pro de reducir los problemas que se presentan y que puedan presentarse en el
desarrollo de la operacion, asi mismo guiar al personal que labora tanto administrativa como
operativamente en el control, seguimiento y medicion de riesgos, favoreciendo los resultados del

area y asegurando la operacion.

Metodologia de trabajo

Se realizara un proyecto de grado de tipo descriptivo aplicado a la empresa Indulatex S.A.
con el fin de crear un manual de aseguramiento de riesgo logistico en el area de materias primas
y suministros, por medio de trabajo de campo en los almacenes de la planta de productos de aseo

y planta de fabricacion de guantes, Identificando asi cada proceso que interviene en el recibo de
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materiales, almacenamiento en bodegas o sitios establecidos segin la naturaleza de los
materiales, picking y packing si requiere de las materias primas solicitadas por la planta de
produccién, y métodos de dispensacion de materiales, mismo revision de los procesos
administrativos tales como actual documentacion y controles de gestion y el manejo de los
sistemas SAP y WMS actuales en la compafiia.

Luego de ello se investigara los modelos de aseguramiento de riesgo logistico existentes
con el fin de empalmar segun los hallazgos cuales son funcionales para los procesos
justificandolos a través de toda la operacion y con ello crear el manual de aseguramiento de
riesgo logistico, determinando los indicadores clave para medir el desempefio del mismo y de las

operaciones.

Problematica

Indulatex estima ventas alrededor de $2°500.000.000 mensuales, debido a los cambios
del mercado, la suma actual de ventas promedia entre $1°300.000.000 y $2°000.000.000 lo
cual ha debilitado el ingreso de dinero a la compafiia, causando desabasto de materias primas,
siendo un poco mas dificil la planeacion de la produccion; Con lo anterior en el rea de materias
primas los errores es la dispensacién, por érdenes mal programadas ha aumentado, también se
evidencia una alza en ajustes de inventarios, para los Ultimos meses, a diario se deben ajustar
alrededor de 300 kilos realizando seguimiento solo a 5 referencias Pareto lo cual evidencia una
falla en el proceso.

La falta de una materia prima como &cido sulfonico lineal, hipoclorito de sodio, o

peréxido de hidrogeno, puede repercutir en la no generacion de lotes de produccion completos,



es decir la perdida de alrededor de 10 estibas de cada referencias como cloro, lavaplatos liquido
y ropa color, productos estrella de la empresa, viendose reflejado en los datos de ventas.
Analizando los ajustes de inventario del afio 2016 de la bodega de materias primas, se
realizaron ajustes a favor que representan el 3,66 %, y ajustes en contra por 4,78% sobre el valor
del inventario, involucrando las referencias Pareto analizadas, la meta actual de Indulatex es
tener ajustes por debajo del 2% la cual no se estd cumpliendo. Actualmente en la bodega de
materias primas existen $243.395.044,08 pesos en mercancia, etiquetas por $370.326.871,71 y
corrugados por valor de $595.820.536, por ello es necesario establecer politicas de manejo que

permitan asegurar los bienes y el correcto manejo de los procesos establecidos.

Antecedentes

Indulatex S.A. es una empresa que disefia, fabrica, importa y comercializa guantes y
articulos para el aseo, con una politica de calidad donde se compromete con la satisfaccion de las
necesidades y expectativas de los clientes, a través del suministro oportuno de productos que
cumplan con los requisitos establecidos, con un equipo de trabajo competente, en busca de la
mejora continua y de la eficiencia del sistema de gestion de calidad, promoviendo | cuidado del
medio ambiente en todos los niveles de la organizacion. (Indulatex, Politica de calidad, 2014).

En el 2015, 2016 y 2017 se ha evidenciado un problema de flujo de caja debido a la baja
en ventas de un 10% con respecto al afio 2014, y a la inversion realizada para agosto del 2016 en
un proyecto en el parque industrial san Jorge Madrid para unificacion de todas la sedes, donde se
esperaba un retorno a la inversién en cinco afos si las ventas continuaban como en el 2014, por
ello nacié un problema de pagos a proveedores lo cual repercutié en desabasto de las plantas, por

bloqueos. (Indulatex, Politica de calidad, 2014).



Los almacenes de materias primas y suministros cuentas aproximadamente con 1300
skus, entre los cuales se encuentran sustancias quimicas inflamables, corrosivas y toxicas,
material de empaque como cajas, bolsas y envases, asi como diferentes consumibles, para las
operaciones de limpieza, empaque y marcacion de producto; todo ello vigilado por INVIMA,
policita antinarcdticos y direccion técnica de Indulatex S.A. en pro de las buenas practicas de
manufactura, cumpliendo normatividad, y despachando a las plantas todo lo requerido para la
fabricacién y el empaque en las cantidades y condiciones 6ptimas que permitan lotes de producto
en proceso aprobado y producto terminado en condiciones apropiada para la venta.

Debido a lo mencionado anteriormente se ha efectuado contantemente cambios grandes
en los procesos de la compafiia por lo cual es necesario, tener planes de contingencia y
aseguramiento, Indulatex desde su creacion, no ha implementado sistemas de gestion formales
que permitan medir el nivel de aseguramiento de riesgo logistico.

Actualmente, la empresa esta en proceso de certificacion en la norma (I1SO 9001, 2015)
que se fundamenta principalmente por ser un referente a nivel internacional en cuanto a sistemas
de gestion de calidad, con lo cual a la fecha posee matrices de riesgo de cada proceso,
calificando los riesgos por frecuencia y dafio, (Indulatex, Matriz de riesgo, 2015); Sin embargo,
las matrices de riesgo no poseen seguimiento contaste ni indicadores de gestion, son una guia
para las auditorias internas, ya sea documentales o del area, para que los evaluadores midan las
areas y se generan no conformidades, asi mismo los riesgos del area de materias primas, estan en
la misma matriz de la planta. (Indulatex, Matriz de riesgo, 2015)

Es evidente que a pesar de sus esfuerzos no se evidencia una gestion eficaz ni sistemas
robustos que permitan asegurar la identificacion y medicion de los riesgos en las operaciones del

area de materias primas; asi mismo, la compafiia no ha adaptado su sistema de gestién de calidad
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a procedimientos que evalten, administren y minimicen dichos riesgos por lo que se ha visto
enfrentada a problemas internos de inventarios, dafios en las materias primas, ineficiencia
operacional y problemas logisticos. Ademas, la situacion actual de la empresa indica que esté se
enfrenta a altos niveles de incertidumbre generando asi una baja competitividad en el sector

debido a las pocas estrategias para asegurar los riesgos operativos asociados al control interno.

Portafolio de productos

Para la linea de guantes se encuentran 4 marcas, delfin con guante industrial calibre 25,
bicolor calibre 35, cocina y bafio, semi industrial, industrial calibre 35, domestico corrugado,
bicolor calibre 25, super doméstico, respel, mitdn espuma y fibra, labores pesadas, y tricolor.

Marca magistral en guante doméstico, calibre 25 e industrial; marca Indulatex en guantes
industrial corrugado y liso, doméstico como latex gloves, stper industrial calibre 35, stper
industrial calibre 25, semi industrial, siper doméstico y domestico corrugado; y marca wintex,
con guantes de vinilo para examen, multiusos y para examen multiusos.

Dentro de la linea de productos para aseo, se encuentra ambientadores, en gel estuche y
repuesto, ambientador en pasta estuche y repuesto y ambientador liquido; linea de cubre
rasgufios y ceras, convencional y para madera negra, y cera emulsionada, escarlata, en
presentaciones de galén y cojin.

Cuidado para el bafio con productos como, pastilla para tanque, desinfectante para
inodoros y desinfectante para bafios; division industrial con productos como sellador auto
brillante, desinfectante clorado, jabdn liquido, desengrasante industrial, desmanchador para

bafios, removedor de ceras, cera polimérica, lava vajillas.
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Linea de escobas y traperos; linea de esponjas y lavaplatos marca magistral, con
lavaplatos taco, lavaplatos taco — repuesto, lavaplatos disco, lavaplatos liquido lavaplatos en
crema, lavaplatos liquido pomelo, lavaplatos en crema pomelo, esponjas inoxidables, esponjillas
doble uso y esponjilla doble uso salva ufas.

Linea de productos fuertes marca magistral, como &cido muriatico, creolina destapa
cafierias, destapa cafierias liquido potasa caustica en escamas, ecovarsol, y varsol; jabén para
manos marca mylce, linea de lavanderia con blanqueadores, detergentes n polvo, detergentes
liquidos, quitamanchas en polvo, quitamanchas liquidos, shampoo de alfombras, y suavizantes.

Linea de superficies marca magistral, con quita grasas, limpia hornos, limpiador
bicarbonato, limpiador liquido, limpiador en polvo, desinfectante concentrado pino,

limpiavidrios, (Indulatex, Catalogo de productos, 2014) .

Historia

Desde 1985, Indulatex dedica su actividad al comercio de guantes inicialmente,
complementando dicha actividad con productos de aseo algunos afios después, siendo en la
actualidad, gracias a la confianza que genera nuestra experiencia y saber hacer, una de las
mayores empresas latinoamericanas del sector. Actualmente, en Indulatex, disponemos de unas
instalaciones de mas de 8.000 m2 de superficie, que nos permiten atender la demanda de
nuestros clientes de forma rapida y eficaz, garantizando una respuesta inmediata y de calidad.

(Indulatex, Acerca de Indulatex, 2014).
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Objetivos

Objetivo general
Desarrollar un manual de aseguramiento de riesgo logistico para el proceso de materias

primas en Indulatex S.A. Que contribuya al mejoramiento y control de las operaciones.

Objetivos especificos

v Diagnosticar el estado de aseguramiento de riesgos de los procesos

logisticos para el area de materias primas y suministros.

v Describir los procesos logisticos aplicables de cada operacién que

interviene en el rea de materias primas y suministros.

v Desarrollar una metodologia para el aseguramiento del riesgo en el
proceso de recibo de mercancias en el almacén de materias primas y suministros,
almacenamiento, alistamiento, despacho de producto a las plantas de produccion y

gestion de inventaros.

v Desarrollar el manual de aseguramiento de riesgo logistico para el area de

materias primas.

v Definir y establecer indicadores de gestion de riesgo.
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Capitulo 2. Marco tedrico contextual
Indulatex S.A. dentro de la documentacion que maneja basados en la norma ISO 9001-
2008 (no implementada solo aplicada), posee mapas de riesgo dentro de cada proceso y macro
proceso, sin embargo no son controlados, salvo por acciones preventivas o correctivas que se
detecten en los procesos de auditoria al sistema de gestion de calidad en el afio. Es importante
controlar los riesgos frente a los crecientes cambios en el actual mundo globalizado que permite
la entrada y salida de mercaderias por el mundo variando los precios, los tipos de negociacion,
calidad, y nuevas operaciones, dejando la puerta abierta a la incertidumbre, por lo cual es
preciso conocer y controlar los procesos y sus posibles riesgos. La incertidumbre existe siempre
que no se sabe con seguridad lo que ocurrira en el futuro, el riesgo es la incertidumbre que
afecta negativamente el bienestar. (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez, 2012, pag. 18).
Implementar la administracion de riesgo permite a la entidad segun la norma técnica

Colombiana (NTC - 1SO 31000 INCOTEC, 2011):

v Aumentar la probabilidad de alcanzar los objetivos.

v" Ser consiente se la necesidad de identificar y tratar los riesgos en toda la

organizacion.

v Mejorar la confianza y honestidad de las partes involucradas.

v' Establecer una base confiable para la toma de decisiones y la planificacion.

v Mejorar los controles garantizando la eficiencia y eficacia de la operacion.

v' Asignar y usar eficazmente los recursos para el tratamiento del riesgo.

v Mejorar la prevencién de pérdidas y la gestién de incidentes.

v Mejorar el aprendizaje y la flexibilidad organizacional.
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Dentro de la clasificacion de riesgos, se puede decir que esté vinculado con todo lo que se
hace, no hay una actividad ya sea de la vida, los negocios, la empresas etc. que deje de incluirlos

(publica, 2011), al hablar de clasificacion, se mencionan las representadas a continuacién ver

Figura 1:

Riesgos de entorno: Medicion del . . ..
~ Riesgos estrategicos: mision y
desempeio, normalmente externos, e S .
. . . : ., cumplimiento de objetivos estrategicos,
situacines asociadas a la interaccién con . " "
) , " asi como la medicién de la efectividad
grupos de interés y eventos politicos y .
sociales del modelo de negocio .

Clasificacion de riesgos

Riesgos de asignacion de recursos:
Portafolio y proyecciones, comprende la
evaluacion de proyectos y prpgramas de

trabajo para crecimento de las
organizaciones.

Riesgos de negocio u operaconales:
Ejecucion, actividades que hacen parte
de la cadena de valor.

Figura 1 Clasificacion De Riesgos.
Nota: Tomado y adaptado de (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez, 2012, pags.

23-26).

Basado en lo anterior para el proceso de aseguramiento de riesgos logistico, es preciso

tener un enfoque global de las afectaciones al area teniendo en cuenta que son riesgos

estratégicos que se presentan en la operacion diaria, y pueden repercutir en pérdida de valor a lo

largo del tiempo de no ser identificados y monitoreados adecuadamente.
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Ciclo de la administracion del riesgo

A partir de ello se da inicio a la administracion de riesgos, proceso mediante el cual se
identifican, analizan, evaltan, tratan 0 manejan, monitorean y comunican los riesgos generados
en una actividad, funcién o proceso, dando la oportunidad a las empresas de minimizar las
pérdidas y maximizar las oportunidades, (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez, 2012, pag.
71).

Para dar un orden a la elaboracion nos permitimos ver el paso a paso para la
administracion de riesgo, llamado ciclo de administracion de riesgo, a través de la norma técnica
NTC 5254 o0 1ISO 31000 sobre gestion de riesgos del instituto colombiano de normas técnicas

(INCOTEC) en la Imagen 2.

PSRN Establecer el contexto

Valoracion del riesgo

Identificacion de riesgos

Analisis de riesgo

Jes1A34 A Jea o}UOl

Evaluacion del riesgo

)
S
=
=
W
c
=]
s
=
S
[
=
=
S
=
=)
o

L e & ITatamiento del riesgo

Figura 2 Ciclo de la administracion de riesgo
Fuente: Norma técnica Colombiana NTC — ISO 31000.
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Conforme a lo anterior, se da paso a la implementacién del sistema de gestion de riesgos,
mediante la evaluacién de cada item, estructurando el aseguramiento del riesgo asi:

Establecer el contexto: segln el tipo de industria y el alcance que tendra el proyecto es
preciso definir un contexto, ya sea estratégico, organizacional, o de gestion de riesgos, segun las
necesidades y cultura de la compafiia; dentro de ello es muy importante determinar, cual seré el
alcance que tendra el analisis de riesgo y el grado de complejidad, de acuerdo con el grado de
conocimiento y disponibilidad de recursos; ayudando también a determinar si se realizara a
unidades de negocio, divisiones o toda la empresa. (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez,
2012, pags. 74-75).

Identificacidn de riesgo: se puede decir que esta es una de las fases mas criticas de la
gestion de riesgos, ya que luego de tener el contexto, se da inicio a la identificacion de riesgos
segun los lineamientos definidos, y con métodos que aseguren la obtencion correcta de la
informacion, ya que es cierto que hay riesgos que no son clave segun el enfoque o no que no
pueden ser medidos. No todos los riesgos se pueden reconocer y caracterizar empleando la
misma metodologia. (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez, 2012, pag. 75).

Evaluacion de riesgos: luego de saber que riesgos debemos gestionar es preciso darle
una valoracion, basados en su ocurrencia e impacto, asi mismo se debe determinar como se esta
tratando estos riesgos en la actualidad y cuales no tienen ningun tratamiento, esta informacion
ayuda a establecer prioridades. Existen tres formas de valorar riesgos, cualitativa, semi
cuantitativa y cuantitativa. (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez, 2012, pag. 77). El libro
menciona que si al valorar un riesgo la calificacion es aceptable se considera que no representa
peligro, y necesita ser monitoreado, si por el contrario no lo es, se debe tomar acciones para

llevarlo a un nivel en que no exista inquietud, con ello se compara el nivel de riesgo, contra el
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nivel de criticidad, para cada uno de los riesgos identificados, y con ello se priorizan para ser

tratados. (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez, 2012, pég. 78).

Tratamiento del riesgo: conforme a lo anterior, se identifican, evaltan, seleccionany
ejecutan los esquemas para manejar cada riesgo, Yy distinguir dos grandes grupos, aquellos
riesgos considerados amenazas y los considerados oportunidades, y a partir de ello determinar
en qué grado favorecen o afectan los objetivos de la compafiia. (Oscar Bravo Mendoza y
Marleny Sanchez, 2012, pag. 79).

Monitoreo y mejoramiento continuo: este item funciona a través de indicadores de
desempefio, donde se determinan los resultados de la gestion de riesgo, y el estado de las metas
trazadas, permitiendo generar estrategas para mantener y mejorar la gestion, controlando los
riesgo identificados, previniendo la aparicion de nuevos riesgos y de establecerse un nuevo ser
capaces de gestionar el control y mitigacion del mismo a través del tiempo. (Oscar Bravo
Mendoza y Marleny Sanchez, 2012, pag. 79).

Comunicar y consultar: los riesgos deben ser divulgados, a las distintas areas de la
empresa, con el fin de garantizar el proceso de gestion de riesgos, y que se posea
retroalimentacion efectiva, de ahi parte que las personas encargadas de tomar decisiones puedan
hacerse una idea clara de la exposicion real que la empresa tiene, tal como impacto financiero, o
pérdida de imagen, entre otras posibilidades, (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez, 2012,

pag. 80).

Caracterizacion de riesgos

Dentro de las principales herramientas para identificar los riesgos se encuentran:
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v" De entorno: Listas de chequeo, diamante de Porter, analisis PESTAL, estudios de
mercadeo.

v’ Estratégicos: Analisis de escenarios, fuerzas de Porter, andlisis delta.

v" De asignacion de recursos: opiniones de expertos internos/ externos, lluvia de
ideas, método Delphi.

v" Operacionales: lluvia de ideas, listas de chequeo, HAZOP, AMEF, revisiones de
auditorias, registro de eventos significativos, analisis historicos, resultados de TBG’s,

resultados de procesos de debida diligencia.

Bajo el contexto de aseguramiento de riesgo logistico, entendemos que se debe evaluar
los riesgos operacionales que presenta la organizacion frente a la logistica de abastecimiento de
almacenes, dentro de ello, existen multiples herramientas tales como lluvia de ideas, listas de
chequeo, HAZOP ( Hazard and operability), que pasa si, AMEF( Andlisis de modo y efectos de
falla), revisiones de auditorias, registros de eventos significativos, analisis de historicos y
resultados de procesos. (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez, 2012, pag. 133).

Para la identificacion de riesgo es preciso evaluar todos los enfoques, donde el autor los
divide en 4 categorias: (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez, 2012, pag. 139)

1. Anadlisis de peligros (process hazard analysis 6 PHA): Método sistematico para
analizar un proceso, a fin de identificar y evaluar peligros e inconvenientes operacionales y
sus consecuencias.

2. Incidentes por errores en préacticas y procesos (Process safety management 6

PSM): conjunto de planes, politicas, practicas, procedimientos, y controles administrativos,
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de ingeniera y operacionales, disefiados para asegurar que se cuente con instrumentos para
prevenir incidentes y que se encuentren disponibles y en utilizacion de manera efectiva.

3. Impactos por riesgos externos: Ocasionados por catastrofes naturales o acciones
de terceros, que pueden afectar la operacion.

4. Afectaciones a la imagen de la empresa: conformados por los riesgos de
integridad, transparencia, gobernabilidad, perdida de datos, cumplimiento de la regulacion y

divulgacién de informacién relevante.

Los riesgos operacionales pueden afectar las personas, los procesos, las instalaciones o la
tecnologia empleada; para detectar los riesgos que se presentan como parte de la operacién, se
acude a inspecciones de diagnostico de las condiciones de trabajo, enfocadas a salud higiene y
seguridad industrial , se catalogan en: (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez, 2012, pag.
142)

v Fisicos: ruido, vibraciones, presiones anormales, temperatura e iluminacion.

v" Bioldgicos: ingestion de alimentos contaminados, contacto con fluidos corporales,
inhalacion o ingestion de microorganismos, y contacto con macro organismaos.

v Quimicos: gases, vapores, aerosoles, liquidos y solidos.

v" De seguridad: atrapamiento, golpeado por o contra, proyeccion de particulas,
manipulacion de materiales, locativos, caidas, contacto con electricidad, incendios,
explosiones, salpicadura de quimicos, transito, y practicas deportivas.

v’ Ergonémicos: posiciones de pie o sentadas prolongadas, movimientos repetitivos,

sobreesfuerzos, hiperextensiones, flexiones repetitivas.
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v Psicosociales: conflictos interpersonales, altos ritmos de trabajo, monotonia en la

tarea, supervision estricta, capacitacion insuficiente, sobrecarga de trabajo y agresiones.

Anélisis cualitativo

Es preciso luego de determina los riesgos, realizar un analisis que permita establecer las
prioridades de atencidn de riesgo, es decir, cuales requieren mayor cantidad de recursos y cuales
no, para ello se utiliza una matriz de riesgo, que se evalla segun el concepto de riesgo, impacto
por probabilidad de ocurrencia. (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez, 2012, pag. 160).

Para el analisis de ocurrencias de riesgos, se puede usar varios modelos como el actuarial
y el de ingenieria, el primero determina la frecuencia de eventos de cierto tipo, que por su
naturaleza pueden suceder en varias ocasiones, durante el periodo de tiempo evaluado, el de
ingenieria estima la probabilidad de falla de un sistema tal como un equipo o planta, puede
ocurrir o no dentro del tiempo analizado. (Oscar Bravo Mendoza y Marleny Sanchez, 2012, pag.
162).

Este andlisis lo que busca es priorizar los riesgos identificados, para asi realizar analisis
de causas para aquellos riesgos que se consideren relevantes, de acuerdo al criterio definido por
el equipo de trabajo o la compafiia. Los riesgos también se pueden identificar estableciendo
categorias, determinando el evento que describe el riesgo, la clase de riesgo identificado, cuales
son las causas del mismo, y qué efectos tiene el riesgo, teniendo en cuenta la priorizacion

anterior. (Departamento nacional de planeacion, 2016).

Valoracion de riesgos
Se debe analizar la probabilidad de materializacion, es decir frecuencia con la que se ha

presentado o puede presentarse el riesgo cuando no existen controles, teniendo en cuenta la
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presencia y exposicion ante factores internos y externos se puede tener en cuenta aspectos como:

(Departamento nacional de planeacion, 2016, pag. 19)

v NUmero de veces que se realiza la actividad en un espacio de tiempo.

v NUmero de personas que intervienen.

v Estadisticas de ocurrencia de riesgo.

v NUmero de acciones correctivas que ha tenido

v Resultados de auditorias.

v" Acciones que se han tomado frente al riesgo

Conforme a ello se procede a calificar los riesgos segun su probabilidad ver Tabla 1:

Tabla 1
Escalas de probabilidad

PROBABILIDAD

DESCRIPCION ESCALA

PORBABILISTICA

CLASIFICACION

Remota

Poco Probable

Probable

Ocasional

Frecuente

La eventualidad de

ocurrencia es muy 0-19%
baja, casi nula

Podria ocurrir s6lo

bajo circunstancias 20-49%
muy excepcionales
Podria 0 no ocurrir en
algin momento
Puede ocurrir en
algin momento o 51% - 79%
algunas veces

La posibilidad de
ocurrencia se daen la
mayoria de las
circunstancias

50%

80-100%

Nota: Tomado de (Departamento nacional de planeacion, 2016, pag. 20).

Asi mismo se debe realizar un andlisis al impacto de los riesgos, ver Tabla 2:
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Tabla 2

Impacto
NIVEL DESCRIPCION
1 Insignificante
2 Menor
3 Moderado
4 Mayor
5 Catastréfico

Nota: tomado de (Departamento nacional de planeacién, 2016)

Con la calificacion se obtiene la valoracion de riesgos basados en la probabilidad e

impacto, una forma de ilustrarla se muestra a continuacion, ver Tabla 3:

Tabla 3
Valoracién de riesgo
RIESGO COLOR DESCRIPCION
Inaceptable Rojo Se requiere accién inmediata
Importante Naranja Se requiere una pronta atencion
Tolerable Amarillo Se administra con procedimientos
normales de control.
Aceptable Verde Genera menores efectos que pueden

ser facilmente remediados

Nota: tomado de (Departamento nacional de planeacion, 2016)

Tratamiento de riesgos
Segun DNP (departamento nacional de planeacion), en su documento lineamientos para
la administracion de riesgos en los procesos del DNP, el objetivo de la administracion de riesgos

es identificar y realizar andlisis control de los riesgos criticos, por medo del control y

22



seguimiento de los mismos reflejados en las matrices de riesgo. (Departamento nacional de
planeacion, 2016, pag. 6).

Teniendo en cuenta la valoracion de riesgos después de controles, se determinan las
siguientes opciones de tratamiento para casa uno de los riesgos: (Departamento nacional de
planeacion, 2016, pag. 7).

v’ Evitar el riesgo: Tomar las medidas encaminadas para impedir su materializacion.
Es siempre la primera alternativa a considerar y se logra cuando a interior de los procesos se
generan cambios sustanciales por mejoramiento, redisefio o sustitucion de actividades y/o
controles y acciones emprendidas.

v Reducir el riesgo: implica tomar medidas encaminadas a disminuir tanto la
probabilidad como el impacto, resultado de fortalecer o implementar controles.

v Compartir o transferir e riesgo: reduce su efecto a través del traspaso de las
pérdidas a otras organizaciones.

v Asumir un riesgo: cuando el riesgo es aceptable o tolerable puede quedar un

riesgo residual que se mantiene, en este caso el lider del proceso acepta la pérdida residual.

En la siguiente tabla se visualiza las opciones de tratamiento de acuerdo con la zona de

ubicacion Ver Tabla 4:
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Tabla 4
Opciones de tratamiento de riesgos

Zona de riesgo Color Evitar Reducir Compartir o Asumir
transferir

Inaceptable Rojo X X X

Importante Naranja X X X

Tolerable Amarillo X X X X

Aceptable Verde X

Fuente: (Departamento nacional de planeacion, 2016, pag. 8).

Teniendo en cuenta la valoracion de riesgos, Y la politica institucional de tratamiento de

riesgos asociados a los procesos (evitar, reducir, 0 compartir), se realiza la formulacion de las

acciones correspondientes, estas acciones se diligencian segun lo establecido en los procesos de

acciones preventivas, correctivas y de mejora, es preciso enunciar que los riesgos en categoria

roja deben administrados inmediatamente. (Departamento nacional de planeacion, 2016, pag. 8).
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Capitulo 3. Desarrollo de Aseguramiento de riesgo Indulatex S.A.

Indulatex cuenta con varios procesos en el manejo y control de materias primas y

suministros asi:

Recibo de mercancias

A continuacion se describe el proceso de recibo de mercancias para Indulatex S.A.
tomado del procedimiento del sistema de gestion de calidad de la empresa GP-GU-IT-16
Recepcionar y almacenar MP y ME.

El area de compras emite un correo al area de materias primas y suministros con
informacion de la programacion de entregas a los almacenes de las plantas de produccion,
indicando proveedor y hora estimada de llegada, en algunos casos el &rea de logistica es quien
recoge las materias primas y segun la hora de salida desde el proveedor se programa si el mismo
dia de la recoleccién o al dia siguiente Ilega la mercancia a los almacenes.

Cuando el proveedor llega a los almacenes de las plantas, el transportador debe radicar la
factura en recepcion, junto con certificado de afiliacion a la ARL, la recepcionista validara que
los datos de la factura se encuentren bien, que la entrega sea a la planta correcta y que el
transportador tenga cobertura por parte de la ARL.

Luego de que la recepcionista ha validado los datos anteriores, entrega al almacenista
lider los papeles del proveedor, revisando la factura contra la orden de compra, cddigo del
producto, descripcion, cantidad (que no sea superior o inferior al 10% de la cantidad solicitada),
lote, precio, y que venga anexo el certificado de calidad; lote y la cantidad debe corresponder

con el producto fisico recibido.
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Una vez verificada la documentacion y el producto fisico, se debe generar una etiqueta
que posee codigo data matrix, con toda la informacion del producto (lote, codigo, descripcion,
fecha de fabricacion, fecha de vencimiento y orden de compra), con ella se ingresa el producto a
WMS y a SAP, por medio del modulo recepcion con todos los datos anteriores, a una bodega de
paso de calidad (1015 o 2015).

El area de calidad realiza los respectivos analisis a las materias primas y libera el
producto a las bodegas correspondientes, para material de empaque de planta aseo se debe
esperar a que calidad revise la muestra del producto para recibir; luego de la liberacion el
producto esta disponible para almacenar. (Indulatex, GP-GU-I1T-16 Recepcionar y almacenar MP
y ME., 2017)

Dentro del recibo de materias primas se encuentran las siguientes peculiaridades:

v’ Para materias primas liquidas, en tambres de 200 Kg, se debe ubicar seguin las
unidades recibidas, maximo 4 tambores por estiba y descargar con montacargas a la zona de
cuarentena.

v' Cuando se recibe materias primas en carro tanque, se debe pesar el camion lleno,
bombear o depositar en tambores, y luego pesar de nuevo el camion vacio para asegurar la
cantidad recibida.

v' El analista de material de empaque una vez aprueba, coloca un rotulo de aprobado

en el paquete, rollo de etiqueta, fajilla o caja revisada, este debe ser el Gltimo en consumirse.

Almacenamiento
A continuacion se describe el proceso de almacenamiento basados en los instructivos del

sistema de gestion de calidad de Indulatex S.A. (Indulatex, GP-AS-1T-05 Almacenamiento y
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preservacion de materias primas liquida, 2015), (Indulatex, GP-AS-IT-04 Almacenamiento y
preservacion de materias primas solidas, 2015), y (Indulatex, GP-AS-IT-25 Almacenamiento y
preservacion de material de envasado, empaque y fibras, 2015).

Se debe tener en cuenta la reglamentacion de la decision 721 de INVIMA, para los
establecimientos de productos de higiene doméstica y absorbente de higiene personal, donde
expone los lineamientos para el recibo almacenamiento y manejo de materias primas y
suministros. (INVIMA, 2009)

Luego de tener las materias primas y el material de empaque aprobado, en bodegas tanto
fisicas como virtuales, se procede a hacer el respectivo almacenaje en la ubicacién asignada para
la materia prima o el material de empaque recibido, por medio de WMS en el médulo
almacenamiento.

En la radio frecuencia se debe seleccionar el producto, digitar la cantidad, seleccionar el
destino, es decir la posicion en la bodega o estanteria que ocupara, teniendo en cuenta su
condicion fisicoquimica, empaque y embalaje, almacenar virtualmente y luego almacenar
fisicamente en dicha posicion teniendo en cuenta lo siguiente:

Para materias primas:

v' La bodega de materias primas tiene areas delimitadas, segun estado de la
sustancia (solido o liquido) y la compatibilidad entre productos (explosivos, inflamables,
comburentes o perdxidos, toxicos y corrosivos, estado de acidez o alcalinidad), con el fin de
evitar reacciones peligrosas y accidentes en el area.

v’ Cada materia prima debe estar identificada con una etiqueta visible que contiene,
codigo del producto, nombre de materia prima, fecha de fabricacion, fecha de vencimiento,

orden de compra, lote, nombre de inspector y codigo QR.
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v Al momento de almacenar se debe cuidar el sistema FIFO, primeros en entrar
primeros en salir, garantizando la ubicacion de la Gltima materia prima de forma que se
pueda gastar la ya existente en el almacén seglin su empaque y embalaje (IBC, garrafas de
diferentes tamarios, sacos, bolsas, etc.)

v Nunca se debe almacenar materias primas con elementos como tazas, palas,
cucharas, espétulas, jarras etc., debe permanecer libre de objetos extrafios, bien cerrada o
tapada.

v" Colocar las estibas, de tal manera que no obstruyan las rutas de evacuacion ni el
acceso a los extintores.

v" Preservar el producto bajo techo, a 30 cm de la pared para permitir el aseo del
area.

v Al momento de almacenar se debe asegurar que los rétulos de identificacion sean

visibles, tales como etiqueta de identificacion y rotulo de peligrosidad.

Para suministros:
v" Se debe garantizar que el apilamiento de envases sea optimo, y no cause colapso
de los mismos, es decir que no se rompan, hundan o se ladeen.
v Las etiquetas se deben almacenar en el area destinada para este fin, bajo llave y
con la supervision de la persona encargada.
v' Los materiales que pertenecen a clientes, de producto a maquilar, deben estar
separados de los materiales de Indulatex, debidamente marcados como propiedad del cliente,

mediante las buenas practicas de almacenamiento.
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v No exceder una altura segura de acuerdo con la traba de apilamiento, es decir que
al colocar una paca o paquete encima de otra superficie siempre quede horizontal y no
ladeada. Una vez se empiece a ladear se baja la altura y se inicia el almacenamiento en otra
estiba.

v Almacene a una distancia aproximada minimo de 10 cm por debajo de las
lamparas y el techo.

v" Tenga en cuenta que el tamafio del paquete, caja o paca de corrugado no exceda el
de la estiba, no se aconseja formar voladizos.

v Almacene los materiales similares en la misma zona, las areas se dividen en tapas
y vélvulas, corrugado, envase y etiquetas.

v" Los Gltimos paquetes de envases se apilan con la boca de estos hacia abajo para
minimizar el riesgo de contaminacion en caso de ruptura y asegurar que 0s paquetes
inferiores cuenten con proteccion.

v" Se debe preservar la integridad de s materiales asegurando buenas practicas de
almacenamiento, que los materiales estén bajo techo, lejos de la luz, y de temperaturas
extremas. Verificando periédicamente que no se presente goteras, asi como revisando el

estado del empaque y las condiciones del producto.

Dispensacion
En Indulatex S.A. se cuenta con almacenes de materias primas y suministros por plantas,
el proceso de recepcion y almacenamiento es similar, sin embargo la dispensacién de producto

difiere debido a la forma de producir de cada planta y su capacidad, a continuacién se describe
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este proceso basados en (Indulatex, GP-AS-IT-07 Instructivo de dispensado y entrega de
materias primas, 2015) y (Indulatex, GP-GU-IT-17 Adiciones y devoluciones MP y ME, 2016).

Materias primas Planta aseo:

El proceso de entrega de materias primas inicia cuando el lider de preparacién, entrega al
lider de materias primas las 6rdenes de fabricacion de la mezcla de producto y las tarjetas de
pesado por materia prima, la orden de fabricacion aparece en WMS para alistar con radio
frecuencia, y fisico se debe verificar que la orden de fabricacidn coincida con las tarjetas de
pesado. Segun el estado y la peligrosidad de la materia prima, el almacenista debe colocarse la
dotacion y elementos de proteccion personal que requiere, verificando el funcionamiento de los
mismos, como los filtros para gases - vapores y para material particulado. Luego segun decision
721 se realiza despeje de linea asegurando el area d trabajo para la dispensacion.

En el mddulo alistamiento apareceran las tareas por orden de fabricacion, se ingresa a la
tarea a alistar, alli se muestra el listado de materias primas requeridas y la cantidad, la cual se
coloca en la tarjeta de pesado, luego se selecciona la materia prima a alistar en la radio
frecuencia, y se muestra posicion y lote a dispensar, el sistema esta programado para seleccionar
el producto por método FIFO.

Se alista fisicamente el producto en las cantidades requeridas, teniendo en cuenta unidad
de medida, tara del recipiente a usar, cantidad y estado, se confirma el alistamiento en la radio
frecuencia y se marca el producto con la tarjeta de pesado que le corresponde llenando el dato de
tara; cada orden de produccion corresponde a un proceso de dispensado diferente, por lo cual
cada una debe pesarse por separado y entregar de igual forma a planta.

Segun la orden de fabricacion dispensada, se debe colocar los materiales requeridos, ya

sea en estibas, carros, o elevadores, dejando el producto en la zona de despachos segun las
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prioridades de la planta, y se procede a realizar el despacho por radio frecuencia; Los saldos de
producto liquido o sélido, deben identificarse con codigo de producto, descripcion, lote, y
cantidad, ubicandolo en la posicion donde se encuentra el resto del producto.

Junto con el producto dispensado, debe entregarse la documentacion, es decir la orden de
fabricacion, y verificar que las tarjetas de pesado se encuentran en el material que es y con todos
los datos y firma de quien dispenso. Al terminar se debe dejar el &rea y los utensilios limpios, asi

como todas las sustancias debidamente tapadas o cerradas, evitando la contaminacion.

Material de empaque planta aseo:

El asistente de produccidn entrega a los lideres de las lineas de produccidn, la orden de
empaque requerida, asi mismo los lideres de lineas recortan de la orden una colilla con el No de
orden y cadigo de barras, que entregan al area de etiquetas y suministros, al pistolear en la
terminal en el médulo alistamiento el codigo de barras, aparece la orden de empaque a alistar.

Con la orden requerida, proceda a alistar las cantidades solicitadas, segun la posicion que
indica el radio y teniendo en cuenta el sistema FIFO, con el que se organizo la bodega, ya que los
suministros no cuentan con lote, asi mismo en el momento del alistamiento verifique que el
producto se encuentre limpio y en condiciones para su uso en planta. Entregue cada referencia
inventariada junto con la lider de la linea, para asegurar que las cantidades se encuentran bien asi

como el producto, firme de entregado a conformidad en la orden de fabricacion correspondiente.

Materias primas planta guante:
El operario de mezclas entrega las drdenes de produccion a él almacenista, estas son

generadas por la asistente de produccidn, con ellas el almacenista da inicio a la dispensacion de
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producto, ingresando a la radio frecuencia en la herramienta alistamiento, con el nimero de
orden correspondiente.

Aparecera en la radio frecuencia, las materias primas a alistar y su cantidad, al ingresar a
una materia prima en especifico, mostrara de que posicion y lote debe dispensar segun la norma
FIFO, tome el producto fisico que se indique y en la terminal llene los datos correspondientes y
realice click en confirmar, esta accion trasladara las materias primas en WMS de la posicion a
recepcion.

Luego de terminar de alistar tanto fisica como virtualmente las materias primas, ingrese a
la opcidn despachos, en donde verifica que si se alisto la orden de produccion ya que aparecen
los componentes y realice click en yes, lo cual descontara del sistema SAP y WMS las
cantidades alistadas, actualizando el inventario. Se debe entregar al operario de mezclas las
materias primas y la orden de fabricacion, firmada de entrega y recibo, para archivo y
trazabilidad de fabricacion de productos, asi como soporte de los consumos de materias

controladas por policia antinarcéticos.

Suministros planta guante:

Para la entrega de material de empaque existe un médulo en WMS llamado alistamiento
por producto, que permite consolidar las cantidades de todas las 6rdenes de produccion del dia'y
realizar una sola entrega por referencia, y no por orden de produccion, para ello debe realizar los

pasos anteriores en el mddulo, con la cantidad que arroje el sistema.
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Materias primas controladas:

Dentro de las materias primas que se requiere para ambas plantas, existen 7 controladas
por policia antinarcoéticos, las cuales deben tener un seguimiento estricto a los movimientos de
inventario, cada uno con justificacién, reportandolos en la plataforma del ministerio de justicia
SICOQ (sistema de informacidn para el control de sustancias quimicas y productos quimicos.

A diario se debe llevar un libro en donde se reporte los movimientos ya entradas o salidas
de inventario fisico y virtual, el nimero de documento soporte (orden de compra, orden de
produccion, salida de no produccién y transferencia de inventario), la cantidad ingresada o
consumida, el inventario actual (sumando o restando el valor total anterior), y firma de quien
genero el movimiento.

Estos datos se entregan a direccion técnica, para que se haga el registro a la pagina
SICOQ, junto con los soportes de salidas, en un formato que genera la planta a partir del libro de

movimientos, estos registros los audita la policia antinarcéticos, en el momento que lo requieran.

Matriz de riesgos
Basados en las calificaciones que indica el documento lineamientos para la
administracion de riesgos en los procesos del DNP, y realizando un anélisis de los procesos

logisticos de materias primas y suministros ver Tabla 5 donde se muestra la matriz de riesgos.

Valoracion de riesgos y controles

A partir de los riesgos, se realiza una evaluacion de los controles actuales que se tienen en
la compafiia, segun el documento lineamientos para la administracion de riesgos de DNP, dos
tipos de controles en cuanto al efecto del riesgo, aquellos que evitan o disminuyen su ocurrencia

0 materializacion (preventivos), o los controles que permitan el restablecimiento de la actividad
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después de ser detectado un evento no deseable (Departamento nacional de planeacion, 2016,

pag. 24). La guia que determinara en cuantas posiciones disminuye la probabilidad o el impacto

es la siguiente, Ver Tabla 6. A continuacion se mostrara la matriz de riesgo residual, donde se

evalUan riesgo por riesgo su mecanismo de control Ver Tabla 7.

Tabla 5 Reduccion de la probabilidad y el impacto

CALIFICACION DE CUADRANTES A DISMINUIR
CONTROLES PROBABILIDAD IMPACTO
91-100 3 CUADRANTES 2 CUADRANTES
76-90 2 CUADRANTES 1 CUADRANTE
51-75 1 CUADRANTE 0 CUADRANTES
0-50 0 CUADRANTE

Nota. Tomado de (Departamento nacional de planeacién, 2016)
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Tabla 6 Matriz de riesgos

RIESGO INHERENTE

o
2 9
; Rl 2| C
PROCESO/ AREA RIESGO SE PUEDE PRESENTAR POR PUEDE OCASIONAR g ; 8 ZONA DE
=l O > RIESGO
S 0|8
> o]
D Z
Omision de proceso de recibo de ?:\jg:aggizgzsltg\é?r?wtizrr:?o
mercancias por WMS por parte del g ' - —
: de plantas al requerir el Z
almacenista.
No se reporte en producto y no poseerlo en 8
sistema y en tiempo el sistema SAP para la 53|
real, el ingreso de liberacién de ordenes, y asi ;'
mercancias. Falla en la interfaz de WS y SAP. mismo atraso en Ias_ 5
entregas del producto final m
al CEDI y en consecuencia
al cliente final 3 4 12
Omisidn de instructivos y procedimientos z
RECEPCION DE Recibo de productos de direccién técnica por parte del Dafios en la materia prima, =
fuera de los almacenista rechazo de materiales por ©)
MERCANCIAS . : Py}
parametros parte de calidad y 3
establecidos por Autorizacion de areas como compras o contaminacion de areas o JZ>
direccion técnica calidad, de recibo de mercancias fuera de materiales en almacén. —
parametros establecidos. 3 4 12 !
Entrega fisica de
productos a los —
proveedores, en Descuadres de inventarios y ,Q
calidad de devolucién | Fallo en los procesos de devolucion por pérdida en trazabilidad %
en compras sin parte del almacenista. contable del valor de las >
documentos soporte ni notas créedito del proveedor. ,@
movimiento en 1 m
sistema. 4 4
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condiciones de
recepcion de
mercancias no aptas

falla en el control de ingreso de vehiculos,
a las areas de recepcidn de materias
primas y material de empaque

contaminacidn de producto,
0 accidente debido a las
sustancias peligrosas
almacenadas

Error en el conteo fisico de mercancia
recibida.

Recibo de mayor o

menor cantidad de

mercancia y no se
reporte sobre factura,

Que se firmen facturas que presenten
diferencia entre la orden de compra y/o en
las cantidades recibidas fisicamente

ni en el sistema.

Fallo en los parametros de entrega del
proveedor, detectados luego del recibo de
mercancias.

Descuadres de inventarios,
por mayor o menor valor,
asi como pérdida de
credibilidad ante
proveedores certificados, el
recibo de mercancias lo
cual aumentaria el tiempo
de recepcion ya que se debe
revisar con mayor
precision.

ALMACENAMIENTO Y
ACONDICIONAMENTO
DE BODEGA

Ubicacién de materias
primas incompatibles

Falta de conocimiento del almacenista
acerca de matriz de compatibilidad.

juntas dentro del

Falta de espacio en el almacén

almacén

Error en la distribucién de areas y
clasificacion de las mismas.

Accidentes graves debido a
las sustancias quimicas
peligrosas almacenadas, asi
como contaminacion
cruzada y perdida de
mercancia.

Almacenamiento que
no permita la
obtencion del producto
segln PEPS (primeros
en entrar primeros en
salir)

Exceso de mercancia que no permita
almacenar en la ubicacién designada.

Almacenamiento caético o apilamiento
piso a techo a altura superior a 1,20
metros que no permita obtener el producto

necesario para la entrega a planta.

Vencimiento,
contaminacidn o dafio de
material de empaque o
materias primas.
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DISPENSACION

Entrega de producto
fisico o virtual, en
mayor 0 menor
cantidad a las plantas

Error en el pesado o conteo de material
solicitado en las 6rdenes de produccién.

Falta de calibracion de balanzas y
basculas.

Faltante de unidades en pacas cajas
selladas, que no concuerdan con el
embalaje negociado con el proveedor.

Descuadres de inventario en
el almacén, Perdida de
trazabilidad y posible dafio
de lotes de produccion por
afectacion a formula
maestra.

Entrega de producto
trocado a la planta de
produccion

Error en la verificacion del producto
fisico contra lo solicitado en la tarjeta de
pesado u orden de fabricacion.

Dafio en lotes de
produccion de mezclas,
descuadres de inventario en
materia prima y reproceso
en el cambio de insumos

Entrega de producto
vencido o
contaminado a la
planta de produccion

Falta de rotacion de producto, error en los
controles en sistema y fisico de producto
obsoleto o corta fechay mal
almacenamiento y preservacion de
producto.

Dafio en los lotes de
produccién, producto
colapsado o rechazo de
calidad de PT por material
de empaque fuera de
especificaciones,

Envases reutilizados
contaminados

Falta de limpieza de elementos de
dispensacion por parte del area de
preparacion y almacenistas.

Dafio de materias primas,
accidentes leves o graves
segun las reacciones
quimicas que se pueda
presentar.

PRODUCTOS
CONTROLADOS

Descuadres de
inventarios, entre el
producto fisico ,
cantidad virtual, libros
y sistema sicoq

No reporte de movimientos por parte del
almacenista y direccién técnica en los
libros y sistema luego de ser despachado
el producto.

Sanciones, multas,
eliminacién a Indulatex de
permisos de materias
primas controladas o cierre
de establecimiento por el no
cumplimiento de la
normatividad de policita
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Adelanto de érdenes de produccion,
despachadas fuera del sistema SAP y
WMS, no reportadas a las areas

antinarcoticos.

implicadas
Repercusiones legales, —
No registro de llamados de atencion que %
r_nowmle'ntos de Descuido de reporte a tiempo de entradas pue de llegar a INSpeccion y ;CU)
inventario en el . e . : cierre de establecimiento 3
. . - y salidas de movimientos de inventario. L
sistema sicoq a tiempo por no cumplimiento de JZ>
0 erroneos. registros diarios de =
movimientos. 15 l
Contaminacion de 5'
4 —
Sobre stock de Solicitud de materiales innecesarios y/o pr%deugl'trcr)],a(ézlﬁg)rsnc;;r:sreas %
inventarios en bodegas Obsoletos por descontinuar e y >
dificultad para la o
dispensacion de materiales 6 E
, Manejo erréneo de las coberturas de Incumplimiento por parte
PLANEACION inventario de Indulatex en la —
fabricacion y entrega de %
Desabastecimiento de | Que no se planee adecuadamente y en los producto al cliente final, asi %
almacenes tiempos establecidos (Teniendo en cuanta | ©0MO paro de procesos de >
el Lead Time de los proveedores) y las _almacenamiento y =
necesidades de Materiales con base en | . diSpensacion asi como =
presupuestos incremento en costos fijos y
variables, 9
Planeacidn de produccién Z
- . . . rrén icom 0
Omitir o ajustar Falla en el conteo de inventario general o come r(c))rr??s’oisdgoent?ega @]
INVENTARIOS inventarios ciclico, asi como falla el seguimiento a la P . 3
errbneamente verificacion fisica del producto que no se puedan cumplir >
' P repercutiendo en faltantes y z
hasta multas por clientes 12 |-_|'-|
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vencimiento de
producto por rotacion
fisica

Error de almacenamiento de producto, y
dispensacion, ya que el almacenista no
toma el lote que indica la radio
frecuencia.

Perdida de materia prima y

desabastecimiento a plantas

por ende al cliente final de
PT

JINVLIHOdWNI

12

Pérdida de inventarios
propiedad de
Indulatex, bajo
custodia de terceros

Fallo en el seguimiento de inventarios de
terceros, en cuanto a movimientos fisicos
y virtuales de materias primas e insumos,
asi como el cuidado permanente de las
cantidades fisicas vs sistema

Pérdida de valor frente a los
proveedores y clientes
terceros, asi como
desabastecimiento y ajustes
de inventario asumidos por
Indulatex S.A.

20

TECNOLOGIA

_|
Ajustes de inventarios falta_de seguimiento a las autorizaciones Pe_rcﬁda de contr_ol y =
. de ajustes de inventario, y falla en el trazabilidad de movimiento m
no autorizados y/o A . : . . . )
. control de movimientos de inventario de inventario, asi como >
Justificados. . . . . o
fisicos y virtuales descuadres de inventarios. =
8 m
_|
— S
Nilr?\\//érr?tfr?;ossine Necesidad de maquiladores o de planta de | Perdida de trazabilidad y %
materias primas o insumos urgentes. descuadres de inventario. >
soportes. o
£
6 m
i Z
g e S
WMS y SAP mediante |  Errores tecnoldgicos en la plataforma Sy p by
il trazabilidad de 3

la ejecucidn de SAP y WMS. L
L movimientos y descuadres >
actividades ; ; z
de inventario. =
12 m
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Manejo de usuario y
clave que no
corresponde al usuario
poseedor

préstamo, perdida o falta de actualizacion
de usuarios al ingreso o desvinculacién de
empleados a las areas de almacenen

Sanciones, despidos a
personal erréneo.

Falta de trazabilidad y
seguimiento a la
productividad del personal
y a los movimientos de
inventario por responsable.

3719vyd3 101

PERSONAL Incumplimiento de
normatividad invita y Falta de control y seguimiento a las Sanciones, multas y hasta
BPM dentro de los actividades diarias de control de BPA cierre de establecimiento.
almacenes vigilados
Falta de personal Falta de capacitacion al personal de las . %
en_t,renado para areas implicadas. Acud_entes con 3
atencion de derrames repercusiones leves o )
de sustancias quimicas graves hacia el personal y la ;'
peligrosas y/o Alta rotacién de personal. compafiia. =
accidentes. -
16
Cambio en la
formulacion y/o Falta de entrega de informacion a las Error en la dispensacion de Z
materias primas o , imolicad b bi I q =
3 material de empagque areas implicadas sobre cambios en istas pro uctos, ya sea por 3
DISENO Y requeridos. sin maestras de productos, asi como codigo o por cantidades, 53|
DESARROLLO in fo(r]me 3 Ias' areas modificacién en configuraciones y dafando lotes de ;'
implicadas o cantidades de 6rdenes de produccién sin produccion o causando 3
modificacion en el aviso previo. reproceso. m
sistema 12

Nota: Basado en (Departamento nacional de planeacidn, 2016)
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Tabla 6 Matriz de controles

. CUMPLE
RIESGO CONTROL PREGUNTA CALIFICACION Si NO
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢La herramienta de control es sistematizada o es 20 0
una aplicacion?
.El control es manual? 10 10
o ) _ 10 10
¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
Recepcionista debe dar
aviso de la llegada de
No se reporte en sistema | mercancias al area de ] ] 10 10
y en tiempo real, el materias primas y ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el
ingreso de mercancias. Suministrosl para Control, respecto a como se debe realizar?
seguimiento de entrada
al sistema.
10 5
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
, ) . 10 0
¢El control se aplica todas las veces que se realiza
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, polizas de
10 0
seguro, planes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 55
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¢La herramienta de control evita o disminuye la

ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
¢El control es manual? 10 10
) o ) y 10 10
¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
Revision en terreno por 10 10
Recibo de productos | parte del area de calidad | ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el
fuera de los parametros | de recibo de mercancias, | control, respecto a como se debe realizar?
establecidos por asi como control del
direccidn técnica area de materias primas
y suministros 10 5
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, p6lizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 95
Entrega fisica de Segun la naturaleza de
productos a los la devolucion ya sea por | ¢La herramienta de control evita o disminuye la
proveedores, en calidad | parametros de calidad o | ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20
de devolucion en por asuntos de pago con | el restablecimiento de la actividad en caso de
compras sin documentos proveedor, el area materializacion?
soporte ni movimiento | designada emite correo ;Esta sistematizada o es una aplicacién? 20
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en sistema. para aviso de ¢El control es manual? 10 10
devolucion de
mercancias, enviando 10
los soportes, sin ¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
embargo no se posee un
control formal o
estandar de ejecucion de 10
la actividad. ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el
control, respecto a como se debe realizar?
10 5
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle como se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, polizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 15
¢La herramienta de control evita o disminuye la
Se cuenta con ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20
lineamientos de las el restablecimiento de la actividad en caso de
condiciones de recibo en | materializacién?
Condiciones de INStructivos y ¢Esta sistematizada o es una aplicacién? 20
recepcion de mercancias capacitaciones sin
no aptas embargo no son (,El control es manual? 10 10
controladas ni aplicables 10
debido a restricciones ) - . L
: ¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
locativas.
¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10

control, respecto a cémo se debe realizar?
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¢Existen manuales instructivos, guias etc. que 10
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, polizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 20
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
¢El control es manual? 10 10
..y .. 10 10
. Se hace reV|S|on,d|ar|a ¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
Recibo de mayor o por parte del area
menor cantidad de contable de la cantidad | ;Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
mercancia y no se abierta de ordenes de | control, respecto a como se debe realizar?
reporte sobre factura, ni | compra contra facturas
en el sistema. para seguimiento al 10
recibo de mercancias. | ;Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, polizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 50
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¢La herramienta de control evita o disminuye la

ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
¢El control es manual? 10 10
) o _ y 10 10
¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
Ubicacién de materias S . . .
primas incompatibles Apllcaclopg?_g?ztgz de | ;Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
. j i ?
juntas dentro del compatibifidad de control, respecto a cdmo se debe realizar?
) materiales peligrosos.
almacén
. . . . 10 10
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, polizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 60
¢La herramienta de control evita o disminuye la
Al . S i . ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20
ma_c:er}am;)ento que dn? erea 'Z? revisio dn el restablecimiento de la actividad en caso de
permita la o te,nC|on e semana aleatoria de | |\ terializacion?
producto segun PEPS almacenamiento de - - .
primeros en salir) inventarios ciclicos. | ;E| control es manual? 10 10
10 10

¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?




¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
control, respecto a como se debe realizar?
. . . . 10 10
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, pélizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 40
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
EL sistema WMS | ;Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
descarga de inventario
i ;El control es manual? 10 10
en SAP las cantidades
exactas requendas_ por , N _ 3 10 10
Entrega de producto orden de Pdel_JCCIOH, ¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
fisi rtual luego de realizar e ] ]
ISICO o VIrtual, €n 1 listamiento y despacho, | ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
mayor 0 menor cantidad | "ot < hace | control, respecto a como se debe realizar?
a las plantas S )
revision aleatoria de tres
materias primas, para _ ) _ 10 10
verificar la veracidad | ¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
del pesaje y que los | detalle como se realiza las actividades del control?
materiales . .
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, pélizas de 10

seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
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TOTAL 100 60
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacion del riesgo, o0 permite 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
¢El control es manual? 10 10
Se realiza revision 10 10
aleatoria de los ¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
productos entregados
Entrega de producto por parte del areade | ;Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
trocado a la planta de materas primas y control, respecto a como se debe realizar?
produccion suministros, y una
segunda revisién por 10 10
parte de plantas de | ;Existen manuales instructivos, guias etc. que
produccion. detalle cdmo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, p6lizas de 10 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 50
WMS contiene una
configuracion, en donde | ¢La herramienta de control evita o disminuye la
restringe el despacho de | ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20
Entrega de producto mercancias proximas a | €l restablecimiento de la actividad en caso de
vencido o contaminado | vencerse, asi mismo | materializacion?
a la planta de trasmite informacion a | ; Esta sistematizada o es una aplicacién? 20
produccién las reas implicadas . 9 10 10
(calidad, disefio y ¢El control es manual’
desarrollo, tecnologia, 10 10
materias primasy | ; estan definidos los responsables de la ejecucion?

47



suministros), del

producto corta fecha y ¢Se halcapamtado a [os respgnks;ablesI _de e’gercer el 10 10
vencido, para realizar control, respecto a coémo se debe realizar”
gestion del mismo.
. . . . 10 10
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, pélizas de
10 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 50
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
¢El control es manual? 10 10
Se revisa fisicamente y 10 10
aleatoriamente el estado | ;Estan definidos los responsables de la ejecucion?
E tilizad de los envases devueltos ] ]
nvases reutilizados or planta que se ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
contaminados porp q - ;
utilizara en la control, respecto a como se debe realizar?
dispensacion de
producto. 10
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, pélizas de 10

seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
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TOTAL 100 50
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
¢El control es manual? 10 10
7 - - - -7 10 10
A diario la persona | ¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
Descuadres de encargada de direccion
inventarios, entre el técnica revisa los libros ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
producto fisico , de inventario y realiza control, respecto a como se debe realizar?
cantidad virtual, librosy | . P
. - inventario fisico junto
sistema sicoq -
con almacenista. . . . , 10 10
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cdmo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, p6lizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 60
cada vez que se emite
una orden de produccion | ¢La herramienta de control evita o disminuye la
N istro d que contenga materias | ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
0 regis [0 g primas controladas, el | € restablecimiento de la actividad en caso de
_movimientos de almacenista debe | materializacion?
inventario en el sistema tar el i i —
sicoq a tiempo o reportar el consumo, | ; Esta sistematizada o es una aplicacion? 20 10
. junto con laordende [ 10 10
erroneos. produccion en libros a ¢El control es manual?
produccion y a direccion 10 10
técnica, donde se | ; Estan definidos los responsables de la ejecucion?
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registra el movimiento

en el sistema sicog ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
control, respecto a como se debe realizar?
. . . . 10 10
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, pélizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 80
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
¢El control es manual? 10 10
Revision diaria de 10 10
Sobre stock de programa de ¢Estén definidos los responsables de la ejecucién?
. . produccion, basado en
ln(\j/entﬁru?[s en k_JOthQSS Y presupuestos, y ventas, | ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
esa :}z ri‘;':}’;'l,gz 008 | 2si como de las materias | control, respecto a cémo se debe realizar?
primas y suministros
fisicos. _ ) _ 10 10
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, pélizas de 10

seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
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TOTAL 100 60
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
¢El control es manual? 10 10
los descuadres de
inventario detectados en 10 10
los ciclicos o en ¢Estan definidos los responsables de la ejecucién?
. . actividades diarias, . .
Omitir o ajustar deben ser reportados ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
Inventarios inmediatamente a control, respecto a como se debe realizar?
errbneamente . P
gerencia de logistica y
direccion de . . . . 10
manufactura junto con ¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
la justificacion detalle cdmo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, p6lizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 50
Se realiza limpieza
diaria de almacén ¢La herramienta de control evita o disminuye la
revisando la ubicacién | ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
de las materias primas y | el restablecimiento de la actividad en caso de
vencimiento de producto | el material de empaque, | materializacion?
por rotacion fisica organizando el ¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
almacenamiento de los |~ : : " 10 10
productos, asi mismo en | ¢E! control es manual?
los conteos de 10 10
Inventario se revisa | ; eqtan definidos los responsables de la ejecucion?
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almacenamiento fisico

vs ubicaciones en ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
WMS control, respecto a como se debe realizar?
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que 10
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, pélizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 50
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
¢El control es manual? 10 10
. o ) y 10 10
) ) ) se programan ¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
Pérdida de inventarios . tarios cicli ] ]
propiedad de Indulatex, |, .MVl ?rlos CICNICOS |, 56 ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
bajo custodia de terceros trimestrales e Inventario | contro|, respecto a como se debe realizar?
general anual
. . . . 10 10
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, pélizas de 10

seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
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TOTAL 100 60
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
¢El control es manual? 10 10
Contabilidad y costos es 10 10
quien realiza los ajustes | ¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
. . . de inventario, para . .
Ajustes de_ inventarios hacerlo debe tsner ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
no autorizados y/o autorizacion del gerente control, respecto a como se debe realizar?
Justificados. o
de logistica y del
director de la cadena de . . . . 10 10
abastecimiento ¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, p6lizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 70
El guarda de seguridad | ¢La herramienta de control evita o disminuye la
no debe permitir el ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20
ingreso o salida de el restablecimiento de la actividad en caso de
Movimientos de mercancias sin soporte, | materializacion?
inventario sin soportes. | ya sea un movimiento | ;Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
de inventario de SAP o
un correo de ¢El control es manual? 10 10
autorizacién de salida. B . - 10 10
¢Estan definidos los responsables de la ejecucién?

53



¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
control, respecto a como se debe realizar?
. . . . 10 10
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, pélizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 50
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacién del riesgo, o permite 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
¢El control es manual? 10 10
El guarda de seguridad
no debe permiti el Estan definidos los responsables de la ejecucion? 10 10
_ ; ; { ini jecucion?
Fallo de sistemas WMS INGreso o s_ahda det
y SAP mediante la mercancias sin soporte, | ; ge ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
ejecucion de actividades | Y2368 UN movImIento | control, respecto a como se debe realizar?
de inventario de SAP o
un correo de
autorizacion de salida. | ; exjsten manuales instructivos, gufas etc. que 10 10
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, pélizas de 10

seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
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TOTAL 100 50
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20 10
¢El control es manual? 10 10
Se hace entrega de 10 10
usuario y clave por parte ¢Estan definidos los responsables de la ejecucién?
Manejo de usuario y de tecnolgg|a al
clave que no momento del ingreso del | ;Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
. 5 izar?
corresponde al usuario personal a |<_JS control, respecto a cémo se debe realizar?
almacenes, solicitado y
poseedor .
auditado por el 10 10
coordinador de materias | ;Existen manuales instructivos, guias etc. que
primas y suministros. | detalle cdmo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, p6lizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 80
direccién técnica y HSE
realiza rondas de ¢La herramienta de control evita o disminuye la
inspeccion a los ocurrencia o materializacion del riesgo, o permite 20 20
Incumplimiento de almacenes de materias | €l restablecimiento de la actividad en caso de
normatividad invitay | primasy suministros, | materializacion?
BPM dentro de los asi como auditorias | ; Esta sistematizada o es una aplicacién? 20
almacenes vigilados colocando acciones 10 10
correctivas , preventivas | ¢El control es manual?
y de mejora seglin 10 10
aplique, bajo la gestion | ; esan definidos los responsables de la ejecucion?
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del coordinador de

materias primas y ¢Sethalcapa<:|te:do a [os respgnks)ablesl_de e’gercer el 10 10
Suministros control, respecto a como se debe realizar?
. . . . 10 10
¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, pélizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 60
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia 0 materializacion del riesgo, o permite 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
. ¢El control es manual? 10 10
se debe realizar
capacitacion al personal
Falta de personal P P , n . B 10 10
entrenado para atencion que labora en |OS_ ¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
de derrames de almacenes de materias ] ]
i et primas y suministros del | ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10 10
sustancias quimicas manejo de sustancias | control, respecto a como se debe realizar?
peligrosas y/o e ;
. quimicas peligrosas, con
accidentes. L
periodicidad y _ ) _ 10 10
evaluacion practica | ¢EXisten manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
¢El control se aplica todas las veces que se realiza 10
la actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, pélizas de 10

seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
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TOTAL 100 40
¢La herramienta de control evita o disminuye la
ocurrencia o materializacion del riesgo, o0 permite 20
el restablecimiento de la actividad en caso de
materializacion?
¢Esta sistematizada o es una aplicacion? 20
¢El control es manual? 10 10
en el momento de un
Cambio en la cambio de formulacion 10 10
formulacién y/o se debe avisar a todas | ¢Estan definidos los responsables de la ejecucion?
materias primas o las &reas implicadas | . .
materiales de empaque | inmediatamente a fin de ¢Se ha capacitado a los responsables de ejercer el 10
requeridos, sin informe a | socializar con el equipo | CONtrol. respecto a cémo se debe realizar®
las reas implicadas o que entregara a las
modificacién en el plantas las materias . . ; . 10
sistema primas o materiales de ¢Existen manuales instructivos, guias etc. que
detalle cémo se realiza las actividades del control?
empaque

¢el control se aplica todas la veces que se realiza la 10
actividad critica?
¢Cuenta con copias de seguridad, p6lizas de 10
seguro, panes de respaldo o planes de
contingencia?
TOTAL 100 20

Nota: Basado en (Departamento nacional de planeacién, 2016)

Con base en la tabla de controles, se realiza los cambios en las calificaciones, seglin la matriz de riesgo residual, dando como

resultado la siguiente matriz, actualizada que nos permitira determinar los planes de accion e indicadores: Ver Tabla 7




Tabla 7 Matriz de riesgo Inherente y residual

RIESGO
RIESGO INHERENTE RESIDUAL
o o )
Py O Py >
PROCESO/ RIESGO SE PUEDE PUEDE Q % § ZoNA | ® % L Zg'I\EIA
AREA PRESENTAR POR OCASIONAR E (J% g DE E g 3 | RIESGO
C 4 | & |RIESGO | T 313
O @) 6 @) @) 6‘
5 = 5 z
Omisidn de proceso de Descuadres de
recibo de mercancias inventario graves,
por WMS por parte del | Desabastecimiento
almacenista. de plantas al requerir
el producto y no —
No se reporte en poseerlo en el % 6'
sistema y en sistema SAP para la o =
tiempo real, el liberacion de 3 4 | 12 3 2 4 | 8 3
. _ , . >
nosnte | ralaania morzce | S e 2 :
WSy SAP. entregas del m m
producto final al
RECEPCION CEDIyen
DE consecuencia al
MERCANCIAS cliente final
Omisién de instructivos
y procedimientos de
direccion técnica por | parios en la materia _
Recibo de parte del almacenista | nrima, rechazo de % a
productos fuera de materiales por parte O I"?I
los pardmetros Autorizacién de areas de calidad y 3 4 12 3 2 4 8 )
establecidos por como compras o contaminacion de JZ> g
direccion técnica calidad, de recibo de | areas o materiales en — r'T1
mercancias fuera de almacén. )
parametros establecidos.
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Entrega fisica de
productos a los
proveedores, en
calidad de
devolucion en
compras sin
documentos
soporte ni
movimiento en
sistema.

Fallo en los procesos de
devolucidn por parte del
almacenista.

Descuadres de
inventarios y pérdida
en trazabilidad
contable del valor de
las notas crédito al
proveedor.

condiciones de
recepcion de
mercancias no
aptas

falla en el control de
ingreso de vehiculos, a
las &reas de recepcion
de materias primas y

material de empaque

contaminacion de
producto, 0
accidente debido a
las sustancias
peligrosas
almacenadas

Recibo de mayor o
menor cantidad de
mercancia y no se
reporte sobre
factura, nienel
sistema.

Error en el conteo fisico
de mercancia recibida.

Que se firmen facturas
que presenten diferencia
entre la orden de
compra y/o en las
cantidades recibidas
fisicamente

Fallo en los parametros
de entrega del
proveedor, detectados
luego del recibo de
mercancias.

Descuadres de
inventarios, por
mayor o menor
valor, asi como
pérdida de
credibilidad ante
proveedores
certificados, el
recibo de mercancias
lo cual aumentaria el
tiempo de recepcion
ya que se debe
revisar con mayor
precisién.

3719vd3T10L

319dvyd310L
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Falta de conocimiento

del almacenista acerca
de matriz de Accidentes graves
Ubicacién de compatibilidad. deb_ldo a [as_
materias primas sustancias quimicas
incompatibles Falta de espacio en el peligrosas .
. ) almacenadas, asi
juntas dentro del almacén N
. como contaminacion
almacén .
cruzada y perdida de
Error en la distribucién mercancia.
de éreas y clasificacion
ALMACENAM de las mismas.
IENTO Y
ACONDICION
AMENTO DE Exceso de mercancia
BODEGA gue no permita
Almacenamiento almacenar en la
gue no permita la ubicacion designada. Vencimiento,
obtencion del contaminacion o
producto segun dafio de material de
PEPS (primeros en Almacenamiento empaque 0 materias
entrar primeros en | cadtico o apilamiento primas.
salir) piso a techo a altura
superior a 1,20 metros
que no permita obtener
el producto necesario
para la entrega a planta.
Error en el pesado o
conteo de material
solicitado en las 6rdenes | Descuadres de
- | producto fisico o | Falta de calibracion de o
DISPENSACIO | . trazabilidad y
virtual, en mayor o | balanzas y basculas. . ~
N posible dafio de lotes

menor cantidad a
las plantas

Faltante de unidades en
pacas cajas selladas,
que no concuerdan con
el embalaje negociado
con el proveedor.

de produccion por
afectacion a formula
maestra.




Error en la verificacion

Dafio en lotes de
produccion de

mezclas, descuadres
de inventario en
materia prima y
reproceso en el

cambio de insumos

prodlir;[)e?r%g:do a del produpt_o fisico
la planta de contre} lo solicitado en la
produccion tarjeta de pe_sadq u
orden de fabricacion.
Falta de rotacion de
Entrega de producto, error en los

controles en sistema y
fisico de producto
obsoleto o corta fecha 'y

producto vencido o
contaminado a la

Dafio en los lotes de
produccién,
producto colapsado
0 rechazo de calidad
de PT por material
de empaque fuera de
especificaciones,

planta de .
produccion mal almacena}[nlento y
preservacion de
producto.
Falta de limpieza de
Envases elementos de
reutilizados dispensacion por parte

contaminados del &rea de preparacion
y almacenistas.

Dafio de materias
primas, accidentes
leves o graves segun
las reacciones
quimicas que se
pueda presentar.

PRODUCTOS o de ser despachado el | primas controladas o
CONTROLAD elcgrr]?%l;?(\)/ifr'tsdgf ' producto. cierre de
(ON] . ; ' | Adelanto de 6rdenes de | establecimiento por
libros y sistema - L
sico produccion, el no cumplimiento
g despachadas fueradel | de la normatividad
sistema SAP y WMS, de policita
no reportadas a las areas antinarcaticos.
implicadas

No reporte de
movimientos por parte
del almacenista y
direccion técnica en los

Descuadres de - :
libros y sistema luego

inventarios, entre

Sanciones, multas,
eliminacioén a
Indulatex de

permisos de materias
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No registro de
movimientos de
inventario en el
sistema sicoq a

tiempo o erroneos.

Descuido de reporte a
tiempo de entradas y
salidas de movimientos
de inventario.

Repercusiones
legales, llamados de
atencién que puede
llegar a inspeccién y

cierre de
establecimiento por
no cumplimiento de
registros diarios de
movimientos.

15

Sobre stock de

Solicitud de materiales
innecesarios y/o

Contaminacion de
producto, colapso en
areas de

inventarios en almacenamiento y 6
Obsoletos por e
bodegas descontinuar dl_flcultad para la
dispensacion de
materiales
PLANEACION Manejo erroneo de las | '"cumplimiento por
coberturas de inventario | Parte de Indulatex en
la fabricacién y
Que no se planee entrega de producto
adecuadamente y en los | g cliente final, asi
Desabastecimiento | tiempos establecidos como paro de
de almacenes (Teniendo en cuanta el procesos de 9
Lead Time de los almacenamiento y
proveedores) y las dispensacion asi
necesidades de como incremento en
Materiales con base en costos fijos y
presupuestos variables,
Planeacién de
Falla en el conteo de | produccion errénea,
omitiroajuser | iE0e D S ela | compromisos ce
INVENTARIOS in,ventarios el segiuimiento ala entrega que no se 12
errbneamente.

verificacion fisica del
producto

puedan cumplir
repercutiendo en
faltantes y hasta
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multas por clientes

Error de
almacenamiento de Perdida de materia
vencimiento de producto, y primay
producto por dispensacion, ya que el | desabastecimiento a 12 12
rotacion fisica almacenista no toma el | plantas por ende al
lote que indica la radio cliente final de PT
frecuencia.
Fallo en el seguimiento perdida de valor
de inventarios de
- frente a los
Pérdida de terceros, en cuanto a
inventarios movimientos fisicos y . proveedores y .
f : . clientes terceros, asi
propiedad de virtuales de materias
Indulatex, bajo primas e insumos, asi como. 20 16
. N desabastecimiento y
custodia de como el cuidado . . ;
ajustes de inventario
terceros permanente de las -
. - asumidos por
cantidades fisicas vs
: Indulatex S.A.
sistema
falta de seguimiento a . .
Ajustes de las autorizaciones de Pérdida de control y Q Q
. : ajustes de inventario, y . r r
inventarios no trazabilidad de m m
. falla en el control de . 8 ) 4 )
autorizados y/o movimientos de movimiento de > >
Justificados. . Lo inventario. @ o
inventario fisicos y - -
virtuales
Necesidad de . 5' 6'
L . Perdida de - =
Movimientos de maquiladores o de .
. L . trazabilidad y m m
inventario sin planta de materias 6 ) 6 )
. . descuadres de > >
soportes. primas o insumos ; ; o o
inventario. = =
urgentes. - L

63



Fallo de sistemas

Paro de operaciones,
retraso de

WMS y SAP Errores tecnologicos en | actividades y pérdida
TECNOLOGIA mediante la la plataforma SAP y de trazabilidad de 12
ejecucion de WMS. movimientos y
actividades descuadres de
inventario.
Sanciones, despidos
préstamo, perdida o a personal e”‘?'?”-
Manejo de usuario | falta de actualizacion de Falta de_trgzabllldad
. . y seguimiento a la
y clave que no usuarios al ingreso o L
corresponde al desvinculacion de productl\lndadldel 8
usuario poseedor | empleados a las areas de personaly a fos
almacenen movimientos de
inventario por
responsable.
Incumplimiento de
normatividad Falta de control y Sanciones, multas y
PERSONAL invitay BPM seguimiento a las h N
o o asta cierre de
dentro de los actividades diarias de L
almacenes control de BPA establecimiento.
vigilados

Falta de personal
entrenado para
atencion de
derrames de
sustancias
quimicas
peligrosas y/o
accidentes.

Falta de capacitacion al
personal de las areas
implicadas.

Alta rotacién de
personal.

Accidentes con
repercusiones leves
o graves hacia el
personal y la
compafiia.

3719vd3oL
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DISENO Y
DESARROLLO

Cambio en la
formulacion y/o
materias primas o
material de
empaque
requeridos, sin
informe a las areas
implicadas o
modificacion en el
sistema

Falta de entrega de
informacién a las areas
implicadas sobre
cambios en listas
maestras de productos,
asi como modificacion
en configuraciones y
cantidades de 6rdenes
de produccion sin aviso
previo.

Error en la
dispensacion de
productos, ya sea por
cddigo o por
cantidades, dafiando
lotes de produccién
0 causando
reproceso.

Nota: Basado en (Departamento nacional de planeacion, 2016)

12
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Andlisis de riesgo, planes de accion e indicadores
Con base en los analisis realizados riesgo por riesgo y evaluando los controles, podemos
determinar, los planes de accion, de acuerdo a la calificacion obtenida:
1. Riesgo de no reporte en sistema y en tiempo real, el ingreso de mercancias.

1.1.  Andlisis: El ingreso de mercancias virtual se realiza por medio de WMS,
en interfaz con SAP, luego de las revisiones fisicas de documentos y producto el
almacenista debe realizar esta tarea, sin embargo si por omision al instructivo no se
realiza, la mercancia fisica estara en inventario pero no se vera reflejada en el sistema lo
cual no permite el uso de la materia prima o el material de empaque, existira un descuadre
de inventario, calidad no realizara revision del producto, y contabilidad no podréa tener
estatus de facturacion real.

1.2.  Plan de accion: Para evitar este riesgo actualmente solo se tiene control por
medio del aviso de recepcion de llegada de proveedor al almacenista, se propone generar
dos avisos, uno diario o semanal (segtn la informacion que pueda otorgar el proveedor)
donde compras suministre a las areas implicadas, informacién acerca de la fecha estimada
de llegada de proveedores y que materia prima o material de empaque van a entregar, con
el fin de realizar seguimiento y plan de trabajo con almacenistas lideres.

En el momento en que se anuncia un proveedor, crear grupo de correos clave,
donde a todos los implicados se de aviso de la llegada del proveedor si es posible
automaticamente, desde que se envian datos para revision de pago de ARL, de esta forma

se realiza seguimiento al ingreso luego del recibo por parte del almacenista lider.
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Después del ingreso de mercancias, en el archivo que muestra la interfaz de
ingreso de mercancias SAP — WMS, se verifica la entrada de inventario, con ello se puede
medir la eficiencia y tiempos de operacion en esta actividad.

1.3. Indicador: Aqui se abre un indicador de productividad de recibo de
mercancias, como no existe es preciso levantar informacion, de tiempos y movimientos
por proveedor y mp con el fin de generar un estandar de recibo y ayudaria a dar un tiempo
estimado a pantas de inicio de operacion, ya que muchas materia primas o material de
empaque que llegan son requeridos de inmediato.

Este indicador puede medir a los almacenistas y también a los inspectores de
calidad, ya que en algunos casos no se puede dar ingreso a la mercancia hasta no tener el
aval de calidad; se requieren por materia prima y material de empaque, los tiempos de
recibo, los tiempos de analisis, y los tiempos de gestion documental y en radio frecuencia,

de alli sacariamos el estandar y se media asi:

Tiempo de recibo de mercancias

Estandar de recibo

2. Recibo de productos fuera de los parametros establecidos por direccién
técnica

2.1.  Andlisis: Debido a factores tales como, urgencia de materia prima, pago de
proveedor, acuerdos de servicio, etc., en ocasiones se da aval para recibir materiales en
condiciones que no cumplen los estandares de direccion técnica, representando un riesgo

de contaminacion o dafio alto, asi como reproceso a futuro.
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2.2.  Acciones: Cuando se debe recibir mercancias fuera de parametros
establecidos, es preciso una autorizacion formal por parte del equipo de calidad, donde
exprese la forma de recibo y el manejo que se debe dar para el trato de la mercancia, asi
mismo socializar al area de materias primas y suministros, con el fin de no perjudicar las
operaciones del &rea ni de las plantas.

Responsable: Calidad.

3. Entrega fisica de productos a los proveedores, en calidad de devolucién en
compras sin documentos soporte ni movimiento en sistema.

3.1.  Analisis: cuando se realiza devolucion de mercancias, se debe emitir una
nota crédito, con el fin de mover el inventario, y el valor de pago al proveedor, sin
embargo, en ocasiones se realiza salida del producto con otros documentos, es preciso que
el proceso se realice contra nota crédito ya que la perdida de mercancia puede ser alta.

3.2.  Acciones: Se requiere capacitar al personal (en sesiones trimestrales al
personal antiguo y al personal nuevo en el ingreso) con el fin de que no se permita la
devolucién de mercancias sin documento soporte, el cual debe tener firma del almacenista
lider o del coordinador de materias primas y suministros dando el aval de la salida de
mercancias.

Anexo a ello seguridad de los almacenes, debe realizar inspeccién fisica de los
vehiculos, antes de retirarse de las instalaciones de Indulatex, corroborando que ningun
tipo de mercancia se despachd, y de ser asi debe tener soporte de SAP como lo es la nota
crédito o anotacion sobre factura de la devolucion de mercancias, teniendo firma del
almacenista lider, o del coordinador de materias primas y suministros.

Responsable: coordinador de materias primas y suministros y almacenista lider.

68



4. Condiciones de recepcion de mercancias no aptas

4.1.  Analisis: La recepcion de mercancias segln su naturaleza debe tener unas
condiciones, que aseguren la no contaminacién ni del producto que llega ni el ya existente
en bodegas, debido al reducido espacio, se infringen normas basicas de recibo, como lo es
la entrada de camiones a cierto nivel de la bodega, donde se almacena varsol y peroxidos,
que puede causar un accidente grave.

4.2.  Plan de accion: se requiere documentar un estandar de recibo de
mercancias para las instalaciones actuales, y que se divulgue a todo el personal de la
compafiia, con el fin de efectuar los cambios que se requieran paulatinamente, segun los
recursos que pueda ofrecer la compafiia, se tiene claro coémo debe recibir el producto, mas
no las condiciones que debe tener el almacén y los vehiculos, para evitar contaminacion y
accidentes.

Responsable: HSE y direccion técnica.

5. Recibo de mayor o menor cantidad de mercancia y no se reporte sobre
factura, ni en el sistema.

5.1.  Anélisis: en el momento de recibo de mercancia, se debe verificar
cantidades sobre factura, y dejar la anotacion para poder exigir la nota crédito
correspondiente, o la solucion de la novedad, cuando este paso no se cumple, el proveedor
no acepta el reclamo del faltante causando que Indulatex deba asumir el pago de
cantidades no recibidas, generando pérdida de valor.

5.2.  Plan de accidn: para evitar la ocurrencia de novedades en el momento de

recibo se debe empezar por la verificacion completa de la mercancia, realizando las
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labores de conteo y pesaje requeridos, y segun el volumen realizando segundos conteos,
el tiempo de recibo puede prolongarse pero es preciso para evitar la pérdida de valor.

Se requiere también por pare de compras en equipo con materias primas y
suministros, definir un plan de certificacion de proveedores, que permita realizar una
evaluacioén progresiva de entregas perfectas de mercancia, con el fin de disminuir el
tamafio de la muestra en recibo segln el avance del proveedor, esto aplicaria en materiales
de empaque, ya que las materias primas si deben ser verificadas en peso 100%.

5.3. Indicador: se da inicio a un indicador de certificacion de proveedores,
donde muestre el estado de cada proveedor, y la cantidad de proveedores certificados por

compras:

Proveedores certificados

% Certificacion de proveedores =
f p No de proveedores

De esta manera podemos determinar el estatus de certificacion y planes de accion

para la continuidad de programa, con revision trimestral.

Novedades en entrega

% de certificacion = No de entregas

Este indicador permite al proveedor y a las areas implicadas, saber le nivel de
confiabilidad en recibo de un proveedor, y asi disminuir las muestras verificacion, la meta
es 100%. Este indicador se realizaria trimestralmente conforme con la revision de
proveedores certificados.

Responsables: Compras, calidad y materias primas y suministros.
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6. Ubicacion de materias primas incompatibles juntas dentro del almacén

6.1.  Andlisis: segun la naturaleza de las materias primas, estan deben ser
almacenadas en sitios estratégicos del almacén, y bajo condiciones especificas tales como,
ausencia de luz solar, en cuartos de polvos, en garrafa metélicas o plasticas etc. Esta
clasificacion la brinda HSE indicando la compatibilidad de sustancias y los lugares de la
bodega donde almacenarlas. Sin embargo, debido al manejo diario de las mismas o por
des conocimiento, en ocasiones no se cumple con estos parametros lo cual puede causar
un accidente o contaminacién de materias primas.

6.2.  Plan de accion: dentro del plan de capacitacion es preciso sesiones
trimestrales o semestrales con el personal que maneja sustancias quimicas peligrosas,
efectuando practicas y pruebas de conocimiento, que permitan determinar el avance de los
almacenistas, certificando sus habilidades para trabajar en el area y reforzando los temas
que se requieran, a fin de prevenir accidentes o contaminacion de producto.

Es preciso que en cada capacitacion y pruebas se socialice los resultados a los
jefes directos, a fin de tomar acciones y efectuar planes que conlleven a mantener un
personal capacitado en las areas que tienen mayor riesgo.

Responsable: Gerente de logistica, Coordinador de materias primas y suministros
y Direccion técnica,

7. Almacenamiento que no permita la obtencion del producto segin PEPS
(primeros en entrar primeros en salir).

7.1.  Andlisis: para el correcto uso de los materiales, es preciso que la mercancia
primera en entrar sea la primera en salir, en el caso de material de empaque, debido a los

volimenes tan altos de recibo de mercancias por los lotes minimos de produccion del
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proveedor, no se cuenta con espacio suficiente para almacenar de forma tal que se obtenga
el producto en PESPS, por ejemplo los envases de almacenan de piso a techo; Para el caso
de materias primas, cada una tiene un almacenamiento diferente, (garrafas, IBC, cufietes
de diferente capacidad etc.), por limites de infraestructura, en ocasiones lo que llega se
almacena en una ubicacion diferente a la fija lo cual causa confusion y puede generarse
dispensacién de materias primas diferentes al lote que llego primero, sin embargo es de
aclarar que por omision al instructivo también puede fallar el almacenista y tomar otra
materia prima diferente a la que solicita WMS causando que se despache lotes que no
correspondian.

7.2.  Plan de accion: es preciso realizar revision aleatoria semanal por parte del
almacenista lider de materias primas, de la dispensacion de producto, ya que WMS indica
cual es la ubicacion donde se encuentra el lote que se debe dispensar, sin embargo
fisicamente puedo tomar de otra ubicacion y otro lote, este reporte de novedades semanal
servira para medir a los almacenistas y tomar medidas frente a su gestion, incluyéndolo en
el indicador de nivel de servicio interno.

Anexo a lo anterior se propone crear un plan de cuadrillas de orden y aseo,
responsabilizando a cada almacenista de un area en particular, en las revisiones diarias del
lider de materias primas, se detectaran novedades, asi como en la revision semanal del
coordinador de materias primas, ejerciendo control del almacenamiento midiendo la
efectividad por aseo y organizacion de areas.

Responsable: Coordinador de materias primas y suministros.

8. Entrega de producto fisico o virtual, en mayor o menor cantidad a las

plantas
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8.1.  Anaélisis: por medio de WMS se realiza el despacho de mercancias virtual
a la planta, sin embargo fisicamente, los almacenistas deben tener mucho cuidado en el
conteo y/o pesaje de materias primas y material de empaque, ya que es frecuente el envio
de mayor o menor cantidad a las plantas de produccion. Cuando de material de empaque
se trata lo que se envia de mas, es probable que las plantas no lo reporten a los almacenes,
y lo desechen, o contaminen, lo cual causa perdida de inventarios, en el caso de materias
primas, el exceso o falta de alglin componente puede dafiar facilmente un lote de
produccion, perdiéndolo o requiriendo aln mas materia prima para arreglarlo, lo cual
significa un costo mayor en descuadres de inventario.

8.2.  Plan de accion: los almacenistas lideres tanto de materias primas y
suministros, deben realizar inspeccion aleatoria diaria, de los productos a entregar a las
plantas, en plantas de aseo revisando al menos dos entregas, en planta guante revisando al
menos una entrega de materias primas y 2 de material de empaque, se determind asi
debido al volumen de ordenes de produccion.

El area de calidad también realiza revisiones periddicas de los despachos a plantas,
sin embargo es preciso determinar un estdndar de muestreo que funcione para ambas
areas, con el fin de disminuir los errores y llevar un control sobre el personal creando un
consolidado de indicadores de seguimiento.

Para este punto el indicador segun la tabla de muestreo que se llegue en consenso

con calidad sera:

Novedades en dispensacion

% Novedades =
% Novedades Ordenes de produccion dispensadas
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Anexo a ello como sabemos produccion realiza también una revision aleatoria
debido a las multiples novedades, en consenso, se puede crear un indicador de medicion

del servicio de logistica y produccion, basados en causales de rechazo asi:

Novedades en entrega

%Nivel de servicio: Entregas al dia

Este indicador jugaria un papel importante en el rendimiento del area y en la toma
de decisiones respecto a los estandares de control hacia logistica y produccién. Se debe
medir en general para los almacenes y por almacenista, teniendo un nivel de servicio
general e interno.

Responsables: Jefe de Calidad, Coordinador de materias primas y suministros y
Jefe de produccion

9. Entrega de producto trocado a la planta de produccion

9.1.  Andlisis: en ocasiones debido a la similitud fisica o de nombres de los
materiales, se puede presentar trocamiento de materias primas o suministros, causando
perdida de lotes de produccidn, perdida de materiales de empaque de ser etiquetados o
envasado producto donde no correspondia, asi como re procesos significativos en los
despejes de lineas, disminuyendo la productividad y aumentando la probabilidad de
descuadres de inventario.

9.2.  Plan de accidn: debido a que este riesgo es una novedad en dispensacion,
se puede afiadir a las causales de rechazo y medir junto al riesgo: Entrega de producto
fisico o virtual, en mayor o menor cantidad a las plantas, en la medicion de novedades por

almacenista y en nivel de servicio de logistica.
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El almacenista lider debe verificar aleatoriamente y diariamente los despachos, asi

mismo calidad debe realizar un acompafiamiento periédico, con el fin de disminuir la
probabilidad de que suceda, asi mismo las plantas de produccion, deben ejercer un contr
aleatorio en el momento de recibo.

Responsables: Responsables: Jefe de Calidad, Coordinador de materias primas y
suministros y Jefe de produccion.

10. Envases reutilizados contaminados

10.1 . Andlisis: los envases, cufietes, jarras, carros, gatos, canastas y demas

elementos en los cuales se entrega producto a las plantas, deben volver en éptimas

ol

condiciones de aseo, en el caso de materias primas el area de preparacion debe garantizar

que retornen al almacén limpios los elementos en los que se entrega la mercancia, cuando

esto no sucede, en el momento de dispensar materias primas, se presenta contaminacion
cruzada, dafiando el producto y en algunos casos provocando accidentes.

10.2 . Plan de accion: este riesgo se puede catalogar como una causal de
rechazo, midiendo las novedades de planta hacia logistica en el indicador de nivel de
servicio, determinando asi las novedades recurrentes, dando plan de accién mensual.

Los almacenistas deben revisar 100% los envases devueltos por las plantas de
produccion, ya que es un riesgo inminente el uso de herramientas contaminadas, y debe
dar aviso inmediato al rea implicada de detectarse novedad, asi mismo se debe realizar
inspeccion y aseo general de los elementos utilizados en la dispensacion como regla
general de Invima, diligenciando el control en el formato de limpieza y desinfeccion.

Responsables: Coordinador de materias primas y suministros y jefe de

produccion.
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11. Descuadres de inventarios, entre el producto fisico, cantidad virtual, libros
y sistema sicoq

11.1 . Andlisis: la policia antinarcoticos, cuenta con un listado de materias
primas que deben tener un control especial de consumo e inventarios, para su uso cada
empresa debe obtener un permiso especial donde argumenta para que requiere el
consumo de cierta materia prima controlada, de alli la entidad emite una constancia de
que Indulatex puede manejar la materia prima solicitada, y que cantidad puede mantener
en inventario.

Indulatex S.A. tiene uso de 8 materias primas controladas que son, Soda caustica,
cloruro de calcio, acido clorhidrico, acido sulfarico, amoniaco, carbonato de sodio, metil
etil cetona, y tolueno, las cuales deben tener seguimiento estricto de inventario y
consumo, en libros por parte del area de materias primas y en documentos soportes de
plantas y sistema SICOQ por parte de direccion técnica y produccion. Por errores en
operacion se evidencia descuadres de inventario fisico contra lo reportado en sistema, lo
cual genera una alerta grande ya que es una no conformidad para el agente regulador en
este caso la policia antinarcdéticos; se presenta por errores en dispensacion, 0 errores en
conteo de ajustes de inventario, asi como omision de consumos en los libros.

11.2 . Plan de accion: a la fecha direccion técnica revisa a diario los inventarios,
e informa novedades, se realiza el control pero para asegurar aun mas el proceso,
podemos determinar, la inspeccion fisica 100% en dispensacion por parte del almacenista
lider de materias primas, este control se propone en el riesgo de producto trocado, o en
mayor o menor cantidad, para revisiones aleatorias, pero para las 8 materias primas, se

estableceria 100%, agregando valor asi al indicador de nivel de servicio interno.
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Responsables: Coordinador de materias primas y suministros.

12. Sobre stock de inventarios en bodega o desabastecimiento

12.1 . Andlisis: el area de planeacién basados en presupuestos e histéricos de
pedidos a tres meses, seis meses y un afio atras, realiza las proyecciones para la solicitud
de materias primas y suministros, sin embargo debido a los picos de demanda, y a
decisiones estratégicas para suplir las necesidades del mercado, fallan los prondsticos y se
presenta o desabasto o sobre stock. El desabasto ha ocasionado que se detengan lineas de
produccion, que se pierda producto en proceso, y que se reciban multas de alto valor por
incumplimiento.

El sobre stock de inventarios, ha causado que los almacenes no tengan espacio
suficiente para realizar picking, o para almacenar los materiales que llegan que si son
necesarios, lo cual ha causado contaminacion deterioro, y hasta perdida de mercancia.
Indulatex realiza la suavizacion de la demanda, sin embargo se ha evidenciado lo
anterior, representando un riesgo de perdida de valor significativa ante las ultimas
consecuencias, dando prioridad a producto que no rota o puede generar dias de inventario
en el CEDI no convenientes.

12.2 . Plan de accion: Debido a las contingencias, el coordinador de materias
primas y suministros, debe realizar revision semanal junto con los almacenistas lideres,
verificando el estado de inventario de los productos, aquellos que por movimiento en
bodega e historicos sabemos requiere con mayor prioridad la planta, se revisan y se emite
un correo a planeacion informando en cuales codigos estamos desabastecidos y en cuales

tenemos sobre stock.
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Segun el programa de produccién y las herramientas de planeacion de demanda se
propone llevar el control de la precision del abastecimiento, de dos formas, una segun los
dias de inventario que deberiamos tener por materia prima, esta herramienta serviria para

seguimiento y control a planeacion y compras, tomando como meta 95% en inicio.

dias de inventario

dias de inventario optimo = — - -
Dias de inventario esperado

El otro método seria un indicador que ayude a venta y planeacion a trabajar en

sinergia basada en pronosticos y presupuesto:

Ventas reales

Cumplimiento de presupuesto =
p p p Ventas presupuestadas

Responsables: coordinador de materias primas y suministros y coordinador de
planeacion de materias primas y suministros.

13. Omitir o ajustar inventarios erroneamente.

13.1 . Andlisis: cuando se realiza inventario general o inventario ciclicos, las
diferencias deben ser ajustadas a la cantidad fisica real en SAP y WMS, ya que de alli
nace toda la planeacion del abastecimiento y de produccion, los errores de conteo y ajuste
u omision de un descuadre, repercute en una promesa de entrega de producto final que no
se pueda cumplir o perdida de oportunidad de fabricacion.

Semanalmente se realizan inventarios ciclicos, segun clasificacion de inventarios
ABC, son ajustables aquellos que se consideren representan un riesgo de planeacion

errénea, tales como los tipo A, o los que superen $100.000 en materias primas, en
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material de empaque depende de la cantidad, ya que hay suministros muy baratos que no
son representativos en pesos pero si en cantidad.

13.2 . Plan de accidn: es preciso tener controles para la ejecucion de un ajuste
de inventario, dentro de los ciclicos, se debe tener dos conteos fisicos, y revision del
coordinador de materias primas y del almacenista lider evidenciando en terreno la
cantidad fisica reportada, dando asi el aval de que la cantidad a ajustar es la correcta.

Se debe dar aviso inmediato al gerente de logistica y a la direccion de cadena de
abastecimiento, con el fin de tomar las medidas necesarias, ejecutando trazabilidad, y
plan de accién frente a la novedad, con plazo maximo de una semana luego de generado
el aviso.

La coordinacion de materias primas y suministros debe llevar un indicador de
seguimiento a las salidas y entradas generadas mes a mes, teniendo como objetivo no
superar el 5% de salidas y entradas, justificadas y no justificadas, con el fin de realizar

estricto seguimiento a los ajustes de inventario:

Ajutes de inventario

% Confiabilidad de inventario = Valor del inventario

Responsable: Coordinador de materias primas y suministros.

14, Pérdida de inventarios propiedad de Indulatex, bajo custodia de terceros.

14.1 . Anaélisis: Indulatex cuenta con inventario en 4 empresas que maquilan
producto, por lo cual se debe realizar seguimiento a 6 bodegas virtuales, donde la
mercancia fisica se encuentra en las bodegas de los proveedores, el control de inventarios

de maquiladores, se hace dificil al no tener a la mano el producto fisico, causando que se
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pierda mercancia, en ocasiones por falta del proveedor y en ocasiones por falta de
Indulatex al no ejercer el control suficiente.

14.2 . Plan de accion: es preciso realizar reunién con maquiladores, para revisar
y actualizar los acuerdos de servicio, y definir responsabilidades y seguimiento a los
inventarios de producto de Indulatex, a la fecha se tiene un acuerdo de seguimiento
trimestral de inventarios, por lo cual se debe realizar un cronograma anual de conteo de
cilicios, con el fin de tener actualizado el inventario, y los ajustes que se realicen sean
asumidos por el proveedor, evitando la pérdida econémica de valor. EI mismo indicador
que se lleva con los ajustes de inventario, debe llevarse con las bodegas de maquiladores,
con el fin de llevar un seguimiento estricto a los movimientos de inventario, y tomando
acciones inmediatas de presentarse descuadres de inventario significativos.

Responsables: Jefe de compras y coordinador de materias primas y suministros.

15. Ajustes de inventarios no autorizados y/o Justificados.

15.1 . Anadlisis: cuando se realiza inventario ciclico o inventario general, se
efectuan ajustes en SAP, algunos significativos que requieren justificacion, sin embargo
en ocasiones se ha evidenciado que se generan ajustes sin autorizacion o sin aviso a la
areas implicadas, lo cual conlleva a perdida de trazabilidad y errores en inventarios.

15.2 . Plan de accion: el area de contabilidad es quien efectla los ajustes de
inventario, se requiere control estricto de las autorizaciones necesarias para tan fin,
actualizando trimestralmente la custodia de la bodegas, en este momento debido a la
reorganizacion aun hay almacenes en custodia de areas que ya no lo manejan, es preciso a

la mayor brevedad realizar actualizacion de responsables.
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El coordinador de materias primas y suministros tiene a su cargo todos los
almacenes de materias primas y suministros de las plantas, asi como los almacenes de
este tipo de productos de maquiladores, solo quien tenga este rol puede solicitar
autorizacion de gerencia de logistica, para realizar ajustes de inventario, en caso de no
encontrarse s sigue al jerarquia que es jefe de logistica y director de cadena de
abastecimiento. Luego de la autorizacion de jefe o director se procede a solicitar ajuste al
area contable, quien debera copiar a toda el area implicada, con el fin de que se mantenga
informado al personal y que se revise el inventario constantemente.

Responsables: Jefe de negocios, Coordinador de materias primas y suministros,
Jefe de logistica.

16. Movimientos de inventario sin soportes.

16.1 . Analisis: los movimientos de inventario, salvo notas crédito o
documentos que requieran un tratamiento especial, y tengan las autorizaciones
respectivas, deben hacerse por medio de WMS, es decir solo quien maneja las materias
primas y suministros puede mover el inventario, mientras exista documento y fisicamente
se realice también. Las transferencias, ordenes de produccién, salidas de no produccion y
entradas de inventario, se generan en SAP y en interfaz se crea una tarea en WMS, que al
dejarla en firme mueve el inventario, sin embargo se ha presentado salidas o
movimientos, que no se realizan desde los almacenes y no son avisados o consultados al
area. También se ha presentado salida de mercancias con autorizaciones diferentes a
movimientos en SAP tales como correos electronicos 0 memorandos, asi como “adelantos
“ de producto mientras se legaliza el movimiento de inventario, lo cual causa perdida de

trazabilidad y posibles descuadres no justificados.
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16.2 . Plan de accion: es preciso realizar una reunion general con la instruccion
del cuidado de los movimientos de inventario es decir, el personal de seguridad no puede
permitir la salida de mercancias sin documento soporte del movimiento en SAP en
interfaz con WMS, asi mismo ningun almacenista puede entregar mercancias sin tener
una tarea en WMS que indique la cantidad a despachar. Se debe monitorear a diario los
movimientos de inventario en SAP que no se encuentren en interfaz con WMS, y solicitar
blogueo de bodegas hasta donde sea posible, disminuyendo asi el riesgo de pérdida de
trazabilidad en el sistema.

Responsable: coordinador de materias primas y suministros

17. Fallo de sistemas WMS y SAP mediante la ejecucion de actividades

17.1 . Anadlisis: cuando el sistema que controla SAP y WMS falla, no es posible
realizar ningun movimiento de inventario virtual, generando errores en la interfaz, es
decir movimientos que pasan por WMS y no por SAP, hasta fallo total donde es preciso
detener operaciones. Una falla en la interfaz crea un alto riesgo de descuadres de
inventario al no saber que movimientos si pasaron o no por ambos sistemas, la
trazabilidad de los mismos es dificil, ya que WMS emite cualquier tipo de error via
correo electrénico, se debe leer y clasificar uno por uno para encontrar el error de falla en
la interfaz.

La falla total del sistema genera que se detengan a totalidad las operaciones por
radio frecuencia, cuando esto sucede se debe generar toda la entrega de materiales
manual, y luego confirmar los movimientos, lo que genera un riesgo alto de descuadres

de inventario si se omite o se genera de mas un movimiento.

82



17.2 . Plan de accidn: en la actualizad no hay un plan de contingencia para una
falla de SAP 0 WMS, es preciso determinar un manual de operacion sin sistema, en
donde se lleve control de los movimientos bajo registros fisicos, auditables, determinando
la cantidad fisica a despachar, luego de que regrese el sistema, cada usuario debe generar
el movimiento, realizando un paro de actividades, con el fin de realizar bien el proceso.

Luego de legalizados los movimientos en el sistema, se debe realizar inventario
ciclico de todas las materias primas y suministros entregados fuera de sistema, con el fin
de legalizar ante gerencia de logistica los inventarios y los movimientos, verificando que
la cantidad fisica, sea igual en SAP y WMS.

Como alternativa, es preciso solicitar al area de tecnologia un informe mas facil
para la deteccion de fallas en la interfaz, que no permita el paso de la novedad sin ser
detectada, mientras se corrige, es necesario una capacitacion periodica del manejo de las
novedades de WMS, a fin de generar una herramienta de control dptima.

Responsable: coordinador de materias primas y suministros y jefe de logistica.

18. Incumplimiento de normatividad invima y BPM dentro de los almacenes
vigilados

18.1 . Anadlisis: Indulatex S.A. por la naturaleza de los productos que fabrica,
debe seguir los lineamientos de la decision setecientos veintiuno Reglamento Técnico
Andino relativo a los Requisitos y Guia de Inspeccion para el funcionamiento de
establecimientos que fabrican Productos de Higiene Domeéstica y Productos Absorbentes
de Higiene Personal (INVIMA, 2009).La decision es estricta en el manejo de buenas
practicas de almacenamiento, limpieza y desinfeccion de areas, labores que no se realizan

a diario, debido a la prioridad que se le da a la operacién, las limitaciones en espacio
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fisico de almacenamiento asi como de disposicion de residuos, y el limite de recursos que
se necesitan para ello.

La operacién es importante, pero una no conformidad en la norma detectada por
Invima puede causar el sellamiento de los almacenes y por ende el cierre de las plantas de
produccion, asi mismo, la falla en la limpieza y desinfeccion, puede causar
contaminacion cruzada y posibles accidentes.

18.2 . Plan de accidn: es preciso crear un comité de basado en la decision
setecientos veintiuno, en donde se invite a las areas de logistica, calidad, y direccion
técnica, y en conjunto se cree un cronograma estricto de limpieza, desinfeccion y orden
de almacenes de materias primas y suministros, asi como de auditorias mensuales al
estado de los almacenes, que sea efectivo y se cumpla teniendo en cuenta los riesgos a los
que se ve sometida la empresa.

A partir el check list de BPAS con el cual se realiza las auditorias técnicas,
direccion técnica debe llevar un indicador mensual, que se socialice a las areas implicadas

midiendo el nivel de cumplimiento a la decision setecientos veintiuno asi:

No de conformidades

% Cumplimiento BPA'S =
Items evaluados

Esta evaluacion mensual, dara una visual de las principales fallas y se generaran
planes de accion ya sean preventivos, correctivos o de mejora en pro del cumplimiento de
la norma, los planes de accion de cada mes deben socializarse una semana después de
entregado el resultado de la auditoria y el % de cumplimiento, con fechas para

seguimiento, nombrando responsables segun la naturaleza de la no conformidad.
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Dentro del plan de capacitacion, se debe incluir la socializacion de la decision
setecientos veintiuno y su impacto en la compafiia, al personal de calidad, direccién
técnica y cadena de abastecimiento, con refuerzo anual, concientizando asi a las areas en
la prioridad que se requiere dar, y en los mecanismos de control que se ejerceran y que se
puedan ejercer a través del avance de las auditorias y de la gestion operativa del area.

Responsables: Director técnico, Jefe de logistica.

19. Falta de personal entrenado para atencion de derrames de sustancias
quimicas peligrosas y/o accidentes.

19.1 . Andlisis: debido a que en los almacenes de materias primas se manejan
sustancias quimicas peligrosas el riesgo de derrames o accidentes es inminente, se

requiere personal capacitado, para atender cualquier tipo de emergencia como primer
respondiente, mientras el personal especializado llega, o se atiende un accidente.

19.2 . Plan de accion: se debe ejecutar capacitaciones semestrales, acerca de
sustancias quimicas peligrosas, con un porcentaje de avance y calificacion de lecciones
aprendidas, certificando que los almacenistas tienen el conocimiento, por medio de
evaluaciones y actividades préacticas, calificandolas y divulgando a los jefes, para realizar
seguimiento.

Es importante también que en el plan de capacitacion a brigadistas, se incluya el
tema de derrames y accidentes con sustancias quimicas peligrosas, también con
certificacion y seguimiento, esto con el fin de contar con la brigada de emergencias de
Indulatex, en caso de no poder controlar alguna novedad con los almacenistas.

El rea de HSE esta dando inicio al plan de capacitacion, se considera importante

con el fin de fortalecer los conocimientos, buscar un agente externo certificado que pueda
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también reforzar los temas de derrames y manejo de accidentes con sustancias quimicas
peligrosas, tanto para los almacenistas, como para la brigada de emergencias.

Responsables: Jefe de HSE, coordinador de materias primas y suministros.

20. Cambio en la formulacion y/o materia prima o material de empaque
requeridos, sin informe a las areas implicadas o modificacion en el sistema

20.1 . Andlisis: el area de disefio y desarrollo, realiza cambios en las listas de
materiales, segln sus investigaciones para mejorar o cambiar la formulacién o para agotar
productos obsoletos, sin embargo existen materias primas o materiales de empaque que se
parecen en nombre o cédigo, cuando se realizan estos cambios sin aviso a calidad o los
almacenes, aumenta el riesgo de entrega errénea de materiales.

20.2 . Plan de accion: es preciso que cuando se cambie una materia prima de
una lista de materiales, se de aviso a todas las areas implicadas, asi mismo calidad debe
realizar una inspeccion a la primera dispensacion con la nueva formulacion verificando
que las cantidades y los productos sean los correctos, de igual manera en el momento de
preparar la mezcla de producto. Las novedades de primera inspeccion se deben relacionar
y medir dentro del indicador de nivel de servicio; asi trasmitimos oportunidades de
mejora a las areas. Disefio y desarrollo, debe garantizar que las listas de materiales se
encuentren ok en los sistemas SAP y WMS, dando el aval tecnologia y coordinacion de
materiales.

Responsables: Jefe de disefio y desarrollo, calidad, coordinador de materias

primas y suministros, tecnologia.
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Conclusiones

Son muchos los aspectos a tener en cuenta cuando se inicia un proceso de aseguramiento
de riesgo logistico, debido a que existen multiples, autores, puntos de vista, métodos de
evaluacion y estrategia para desarrollarlo, cuando se plantean los objetivos y sabemos el alcance
que la compafiia puede dar ante los riesgos que debe enfrentar, encaminamos la investigacion al
pro de la mitigacion de los mismos, entendiendo la importancia a nivel de competitividad y
efectividad de procesos logisticos, para obtener mejores resultados dentro de la empresa.

A través del analisis a los procesos del area de materias primas y suministros de
Indulatex, nos fue posible generar un plan de aseguramiento, determinando los riesgos por
procesos en los puntos criticos de control, estudiando y analizando cada uno de ellos basados en
las herramientas obtenidas en la investigacion, dando como resultado la obtencion de planes de
accion e indicadores, Gracias a este analisis, se cuenta con una planeacion que permite reducir o
eliminar las situaciones de riesgo.

Para que sea efectivo este aseguramiento de riesgo logistico es preciso establecer un
comité que vigile y controle la ejecucion de los planes de accion, con el fin de tener control de
las operaciones, los planes de seguimiento y la generacion de estrategias ante los hallazgos que
se puedan presentar a lo largo la ejecucion de las actividades diarias; de la misma manera se debe
establecer como politica de la compafiia la medicion y control del riesgo dando asi una

confiabilidad superior en las operaciones para los clientes internos y externos.
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