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Adhesivo

Alfanumeérico

Algoritmo

Barra

Bidireccional

Caréacter

Codificacion

Cddigo

Cuarentena

GLOSARIO

Sustancia quimica que permite el contacto permanente

entre dos superficies.

Combinacién de nimeros y letras con un significado

establecido.

Proceso de calculo que permite llegar al resultado deseado.

Elemento oscuro de un cédigo de barras.

Capacidad para ejecutar una funcion de lectura en dos
sentidos.

Simbolo de escritura.

Proceso de asignar un cddigo a un elemento en particular.

Combinacién de signos numéricos o alfanuméricos que

tienen un determinado valor dentro de un sistema.

Aislamiento preventivo a que se somete durante un periodo
de cuarenta dias por razones sanitarias, a los productos

gue son atacados por la mosca del mediterraneo.



Densidad de CB

Escaner

Inventario

Laser

Lector

Modulo

Obsolescencia

Obsoleto

Simbologia

Numero de caracteres de datos que pueden ser
representados en una unida lineal de medida. La densidad
de cédigo de barras se expresa en caracteres por pulgada

cuadrada.

Dispositivo que explora un espacio o imagen, y los traduce

en sefales eléctricas para su procesamiento.

Registro del conjunto de bienes pertenecientes a una

persona o institucion.

Dispositivo electronico que basado en la emision inducida

amplifica un haz de luz coherente.
Dispositivo electronico, que convierte la informacion de un
soporte determinado en otro tipo de sefial, para procesarla

informéaticamente o reproducirla por otros medios.

Medida basica de ancho de las barras oscuras y claras de

la simbologia de un codigo de barras.

Que se esta volviendo obsoleto o que entra en desuso.

Producto que en las circunstancias actuales queda en

desuso para ejecutar ciertas tareas en un computador.

Conjunto de sistemas y simbolos.



Software Conjunto de programas, instrucciones Yy reglas informaticas

Stock Cantidad de producto existente y disponible en un

inventario.
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RESUMEN

El Programa Moscamed, es una institucion dedicada a la produccion de
mosca del mediterraneo esterilizada, con el propdsito de combatir la expansiéon
de mosca fértil. Esta institucion es financiada por el gobierno de Guatemala,
México y Estados Unidos. Por lo tanto, al igual que la mayoria de empresas del
Estado y las empresas no lucrativas, enfrentan un problema relativamente
complicado en cuanto al manejo de los activos y sus inventarios, por causa de
las politicas internas, que no les permiten hacer liquidacion, ain cuando esto
sea muy conveniente. Provocando asi la acumulacion, en bodega, de articulos
gue obviamente demandan un costo de almacenaje que se incrementa a
medida que la empresa ejecuta programas de reingenieria en sus plantas de

produccion.

Actualmente la empresa ejecuta la administracion de los inventarios, a
través de un sistema de codificacion que le permite identificar los productos
por partida o cuenta, a la que pertenece. Una segunda serie identifica si el
producto es depreciable o no, y la Gltima serie de nimeros que corresponde al

correlativo del articulo.

Ademas existe un sistema codificacion adicional, que determina la
ubicacion de los articulos dentro de la bodega. Todos estos factores hacen
viable la introduccién de un sistema de cédigo de barras, para que la
administracion de los mismos sea mas eficiente. Por lo tanto al aplicar el
sistema de ciclo de conteo por categorias y la tecnologia de codigo de barras,
se obtiene una combinacién, que hace que todo el sistema de manejo de

inventarios se realice exitosamente.
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OBJETIVOS

GENERAL

Desarrollar un sistema de manejo de inventarios eficiente que permita

mantener control de las existencias en bodega, reduciendo al minimo la

acumulacion de inventarios obsoletos y excedentes.

ESPECIFICOS

1.

Determinar los problemas y las causas, en la administracion de los
inventarios, estimando los efectos que tiene en el sistema actual de

administracion de inventarios.
Identificar los efectos positivos, asi como los inconvenientes que
pueda conllevar los cambios en el sistema de administracion, de los

inventarios.

Diseflar un sistema de administracion de inventarios capaz de

sustituir eficientemente al sistema usado actualmente.

Aplicar la tecnologia de codigo de barras al sistema de

administracion de los inventarios.

Disefiar una politica para disponer de los productos obsoletos

generados por la empresa en el pasado.
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INTRODUCCION

Con base en los resultados del analisis primario, realizado en la
empresa Comision Moscamed, se determina que es conveniente y necesario
usar un método distinto al actual, para el manejo de los inventarios; puesto que,
el inventario anual practicado en el sistema de las bodegas de la Comision
Moscamed, tiene la limitante de estimar correcciones de las fallas en el
sistema, al cabo de un afo; periodo durante el cual, las causas de los
problemas y las variantes se desconocen, puesto que es un periodo muy largo
de controlar. Aunque existen otros inventarios en el sistema, como el
inventario semanal y el inventario al azar, éstos tienen sus propios fines que
distan considerablemente del inventario anual. El que es precisamente, motivo

de analisis de este trabajo de graduacion.

Parte importante de los cambios propuestos, es la introduccion de la
tecnologia de codigo de barras, con el objeto de que el proceso sea mas

eficiente en cuanto a exactitud, tiempo y recursos.
El uso de tecnologia moderna, demanda de parte de los usuarios, una
inversion y una amplia disposicion para vencer la resistencia al cambio en los

operadores del sistema de inventarios.

La tecnologia de cédigo de barras dejara abiertas multiples posibilidades,

gue la empresa puede aprovechar en el futuro.

XVII



1 GENERALIDADES

1.1 Antecedentes de la empresa

El Programa Moscamed surge en 1976, en el Ministerio de Agricultura
de Guatemala a través del departamento de Sanidad Vegetal, con el objeto de
detectar y controlar la Mosca del Mediterraneo, que para entonces ya era un
problema que afectaba un area considerable del territorio nacional, dafiando a
los frutos como el café, que era considerado principal producto de exportacion
nacional, y a muchos otros cultivos del pais. Causando dafio significativo para

la economia de de la region.

Posteriormente, pero en ese mismo afo la Comision Moscamed se hizo

cargo de la deteccidn y el control de la mosca del mediterraneo.

Comprobada su presencia y rapida expansion en el territorio nacional,
paso a constituirse posteriormente en un instituto técnico, en convenio
inicialmente entre Guatemala y el gobierno de México, puesto que ya era
declarado un problema de emergencia nacional segun Decreto 21-76 emitido

en el Congreso de la Republica de Guatemala.

En 1977, se integro al esfuerzo el gobierno de Estados Unidos de Norte

América, quedando entonces como un convenio tripartito entre los tres paises.

Razones que justificaron su creacion.



Los productos agricolas nacionales y principalmente la fruticultura,
habian sido sometidos a un régimen de cuarentena por los paises
destinatarios de estos productos, debido a la presencia en el producto de
plagas propias de la region, con el objeto de evitar la propagacion en sus
territorios, asi como mantener un estadndar minimo aceptable en la calidad en

sus mercados.

Tales restricciones afectan considerablemente a la produccion nacional

en cuatro aspectos basicos:

a) comercial, abstencionismo y desconfianza por parte de los clientes
potenciales de los  productos nacionales, imponiendo para el efecto,
restricciones cuarentenarias que generaban desconfianza en los mercados que

hasta el momento no estaban desarrollados.

b) cuantitativo, la presencia de esta plaga reduce el rendimiento de frutos

de las plantaciones, provocando pérdidas directas al propietario.

c) economico, pérdida de la capacidad econémica de los agricultores
por baja de la produccion, por ende, detrimento de la capacidad de reaccion

ante las nuevas restricciones y mala calidad en los productos exportados.

d) Cualitativo, la calidad en los productos que exportaban se asocian a

los de una calidad inferior.



1.1.1 Misidén

Esta enfocada al combate de la mosca del mediterraneo, no solo en
Guatemala, sino en cualquier otro lugar donde se desarrolle esta plaga, lo que
le permite trabajar en convenio con entidades de otros paises con el mismo

propasito.

“Somos la planta de produccion de material bioldégico que apoya la
erradicacion de la Mosca del Mediterraneo en Guatemala y otros paises
fruticolas.”

1.1.2 Visién

“Ser el centro lider de produccién, investigacion y transferencia

tecnologica, relacionada al control.”

Esta denota el interés bien de asumir el liderazgo en el combate a la
mosca del mediterraneo, pero también denota un interés por la investigacion
cientifica biolégica en lo relacionado al caso. Este doble propoésito abre la
oportunidad a la empresa de desarrollarse en muchas direcciones que estén

relacionadas a la especialidad de la empresa, a través de la investigacion.

1.1.3 Politicas

“En el pino basamos nuestro éxito en un solido compromiso por
aumentar continuamente la satisfaccion de nuestros clientes, a través de
productos biologicos, conocimiento de alta calidad, tecnologia limpia y
bioseguridad; el desarrollo de las capacidades y mejora de condiciones de vida

de nuestros trabajadores y comunidad de influencia.”



Sus politicas tienen un enfoque de mercadeo tendiente a la satisfaccion
del cliente, a través de su producto, con fines adicionales a los de combatir a la
Mosca del Mediterraneo como la bioseguridad, que es el método alternativo al
uso de productos quimicos, que han sido cada vez mas cuestionados en el
mercado a causa de los efectos secundarios que éstos provocan en el
ambiente. Esto le da una considerable ventaja al producto de Moscamed en el

mercado, sobre los posibles productos sustitutos.

1.1.4 Productos

El producto Unico generado por Moscamed, es la mosca del mediterraneo
(Ceratitis Capitrata).

Moscamed reproduce en condiciones de laboratorio, las condiciones
naturales en las que la mosca del mediterraneo se reproduce, para lograr su

desarrollo y multiplicacién en tres siclos de reproduccion.

Durante el tercer ciclo, el sustrato total es sometido a un proceso
térmico con el fin de eliminar las moscas hembras, y los machos son
sometidos a un proceso de irradiacion, con el fin de provocar la infertilidad. El

producto final que se entrega al cliente es pupa macho esterilizada.



1.2 Estructura organizacional
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1.3 Definicién de inventario

Un inventario esta conformado por todos los suministros, accesorios,
materias primas y productos terminados necesarios para la realizacion de las

actividades cotidianas de la empresa.

Un punto muy importante en la actualidad son los costos de
almacenaje, dado que las condiciones del mercado han cambiado y hoy es
mas competitivo en fusion de los precios. Tedricamente los costos del
inventario son aproximadamente el 50% del costo del producto, es muy

necesario para las empresas trabajar en la reduccion de los mismos.

Siendo el inventario un elemento imprescindible y al mismo tiempo tan
influyente en los costos, la administracion y el control de los mismos se ha

constituido en un tema de alta prioridad.

El inventario se puede subdividir en tres areas a saber:

e Materias primas, constituyen la fuente primordial de abastecimiento. para
fines de la produccion requiere un control extremadamente riguroso,
puesto que el mal manejo de estos inventarios tiene implicaciones muy

drastica, y en ocasiones la paralizacion total de la planta.

e Trabajo en proceso, estos inventarios incluyen todos los materiales de
produccién, sobre los cuales la empresa esta realizando operaciones de
fabricacion, procesamiento o transformacién pero que aun no estan
terminados. Su fin principal es diagnosticar el volumen de producto que
esta préximo a salir del sistema y qué volumen de materiales se estan

procesando en el sistema en cualquier momento.



e Producto terminado, éste tipo de inventarios abarca los bienes
terminados 0 en proceso de produccion, que esperan ser requeridos o
demandados por los usuarios o clientes. Debe contemplar entre sus
propositos primordiales, abastecer a una demanda creciente o variable

a lo largo de un ciclo definido.

También existen los accesorios, suministros y piezas de servicio que
aunque no cumplen con la definicion de materia prima, las condiciones béasicas
y la forma de ingresar al sistema son similares, puesto que el funcionamiento de
oficinas, mantenimiento de la planta y de la instalaciones en general dependen

de él.

Estos elementos deben administrarse de manera objetiva y disciplinada
para disponer de todos los recursos, en el momento justo, al menor costo y con

el minimo esfuerzo.

En la elaboracion de un plan para el abastecimiento de los inventarios,
es necesario considerar poder responder a tres preguntas basicas: ¢Qué

pedir?, ¢Cuanto pedir? y ¢ Cuando pedir?

Qué pedir, esta determinado por el, o los procesos existentes de modo
gue cada producto demandado genera una adquisicion de determinados

materiales y accesorios.

Cuénto pedir, el objetivo de decidir cuanto pedir esta determinado por el
balance econdémico entre el volumen de pedido y el costo de trasporte

generado por dicho volumen, con el objeto de conseguir el mejor costo total.



Las cantidades grandes se hacen ocasionalmente y reducen los costos
de adquisicion, transporte y montaje, pero aumentan los costos de inventario de
existencias. Con los pedidos mas pequefios se reducen los gastos generales
y el riesgo de obsolescencia, pero se necesitan pedidos frecuentes y esto

aumenta los costos de adquisicion.

Cuéando pedir, se debe contemplar un plan de reabastecimiento que
tome en cuenta el tiempo de entrega de los proveedores y el tiempo en que
se agotaran las existencias, para que el reaprovisionamiento del inventario se

de con una determinada holgura de tiempo

1.3.1 Tipos de inventarios

La demanda que ejerce el mercado consumidor del producto de la
empresa, es la que determina el comportamiento Yy la programacién que debe
establecerse para el manejo y el abastecimiento de los inventarios. Para el
efecto se considera la demanda dependiente y la demanda independiente en

funcion de los tipos de inventarios.

1.3.1.1 Inventarios mediante demanda

dependiente

Es la demanda de articulos que depende de la manufactura de
materiales necesarios en la produccion, como materias primas, componentes y
accesorios para la misma. Este tipo de demanda es por consiguiente
intermitente o dependiente por las necesidades para los requerimientos de
materiales en la elaboracion del producto final. Por lo que se planifica

Unicamente para satisfacer los requerimientos de produccion



La demanda de los materiales, componentes y las materias primas son
dependientes de la demanda de los articulos de producto final y generalmente

son de comportamiento intermitente y de desproporcionado.

1.3.1.2 Inventarios mediante demanda

independiente

Este tipo de demanda proviene de las necesidades del mercado y es
independiente de las decisiones de la empresa. Suele venir de prondsticos
elaborados a partir de las ventas uniformes o a través de datos histéricos que
estiman el valor promedio de uso. La tendencias y el valor promedio de uso,
hacen descender el inventario hasta alcanzar el punto de reorden y asi

reemplazar el pedido.

Para los articulos cuya demanda es independiente de los volimenes de
produccién y que ademas tienen un uso regular, el equilibrio econémico se

obtiene regularmente a través de una formula.

EOQ=v (2AS/IC)
Donde:

A = uso promedio anual, en piezas

S = costo de montaje y/o pedido
| = costo anual de inventario de existencias
C = costo unitario del articulo



1.4 Costo del inventario

Es imprescindible considerar para el buen funcionamiento de los
inventarios, los costos asociados al mismo, ya que de estos depende la
optimizacion de todo un sistema de manejo y control de inventarios.
Bésicamente la correcta administracion de los inventarios debe estar enfocada
a reducir permanentemente los costos de inventario, sin afectar a los intereses
de la empresa, por lo tanto, se constituye en una funcién delicada y en
constante cambio pero imprescindible para la funcion economica rentable de

cualquier empresa.

Estos costos son:

1. Costos de adquisicion, son los costos de administracion, requisicion,

aprovisionamiento, compra, envio, recepcion y similares.

2. Inspeccion, se da en la recepcion de los productos y puede ser un costo
muy elevado, cuando las materias primas o accesorios requieren de un
control muy riguroso, en ocasiones demanda la utilizacion de un
laboratorio de control o hasta un departamento de control de calidad de

materias primas.

3. Almacenamiento, este costo incluye: el espacio de almacén, la seguridad
requerida para resguardar el producto, y los gastos relacionados con el
almacenaje. Estos pueden variar dependiendo del tipo de instalacion, la

cantidad almacenada y el espacio que se necesita.
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4. Manejo, constituye todos los gastos relacionados de transporte hacia
produccién y los costos por movimientos internos en la bodega como,

transporte, colocacion, carga y descarga, entre otros.

5. Interés, es el costo de capital que debe considerarse en relacion a otras

alternativas de utilizacién de este capital, como intereses adquiridos.

6. Obsolescencia, los materiales o las piezas en existencia llegan a ser
obsoletas en un determinado tiempo, dependiendo de la vida util
establecida por el productor o por cambios en el sistema que dejan a
algunos productos desactualizados, esto suele suceder con los
productos de alta tecnologia, que en muchas ocasiones tienen un costo
elevado. Una mala administracion de los inventarios, se refleja
basicamente en el incremento de estos costos asi como en los costos de
escasez. Una regla basica para reducir estos costos, es establecer un

stock maximo muy cercano al nivel medio de existencias.

7. Depreciacion, consiste en la pérdida de valor de los articulos

susceptibles de ser afectados por la depreciacion.

8. Seguro, es el valor de aseguras los productos o las instalaciones contra

accidentes o cualquier inconveniente.

Cuando se pretende optimizar los costos de la administracion de

inventarios debe considerarse los costos asociados al mismo que son:
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Tabla l. Costos del inventario

COSTOS DEL SISTEMA

# COSTOS DESCRIPCION %
1 | Adquisicién Incluye los costos de pedir, obtener, recibir 5
2 | Inspeccion Es la inspeccién de recepcion, etc. 5
3 | Almacenamiento | Son costo de almacenamiento, espacio, seguridad generados por bodega
4 | Manejo Son el movimiento y transporte salarios, etc. 5
5 | Interés Es el costo de capital o costo de oportunidad 10
6 | Obsolescencia Son las perdidas por accesorios obsoletos o en des uso 10
7 | Depreciacion Se refiere al dafio, perdida, deterioro, etc. En la bodega 5
8 | Seguro Es proporcional al valor de cada producto afectado por la seguridad de la
instalacion
Total de costos generales del inventario 50

Fuente: manual del ingeniero industrial

1.5 Métodos de inventarios

Para la determinacibn de qué modelo de inventario es el mas

conveniente deben considerarse los siguientes aspectos:

e Demora en la entrega, es el intervalo de tiempo que hay desde el

momento cuando se efectia un pedido, hasta cuando la entrega se

hace efectiva.

e Reabastecimiento de bodegas,

es instantaneo cuando la empresa

considera los proveedores para el abastecimiento de su inventario, 0

uniforme cuando la empresa esta en la capacidad de producir por sus

propios medios y abastecer su inventario.
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e Horizonte de tiempo, es el periodo de tiempo en el cual el inventario

se considera como controlado, depende de la naturaleza de la demanda.

e Abastecimiento multiple, se da cuando un inventario tiene varios puntos
de almacenamiento, y una demanda puede ser abastecida desde

cualquiera de los puntos disponibles.

¢ Numero de articulos, regularmente un sistema de inventarios consta de
muchos articulos, por lo tanto, es de considerable importancia

priorizarlos.

Existen basicamente dos modelos diferentes de inventarios; los
probabilisticos, que es cuando la demanda esta determinada por una funcién o
distribucién de probabilidad conocida y los deterministicos que es cuando se

conoce la demanda en un periodo determinado.
1.5.1 Probabilisticos
Este modelo de inventarios se presenta cuando la demanda de un
periodo es una variable aleatoria con una distribucion de probabilidad conocida.

Generalmente éstas tienen un comportamiento variable en su demanda

durante un mismo periodo.

e Modelo de revisién continua

En este modelo se realizan revisiones continuas del inventario con el fin

de evaluar las existencias, el volumen de pedido 6ptimo se calcula cada vez

que las existencias llegan a un cierto punto de reorden.
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El objetivo primordial es determinar los valores de pedido 6ptimos que

minimicen los costos de inventario por unidad de tiempo.

¢ Modelo demanda instantanea

Es cuando un articulo tiene una demanda en un momento determinado
y que es impredecible saber cuando sera nuevamente requerido, por lo tanto,
la demanda total de este articulo se satisface al inicio de cada periodo, vy
dependiendo de la cantidad demandada, la posicion del inventario justo

después de que la demanda ocurre, puede ser de excedente o de déficit.

1.5.2 Deterministicos

Dado que en este modelo, la demanda es conocida en relacion al
tiempo solo se pretende establecer una politica Optima para realizar los
pedidos basada en otros criterios mas controlables como, los costos unitarios
de compra, costos de almacenaje, tamafio del pedido, stock minimo y maximo,
punto de reorden, demanda, inventario de seguridad, tiempo entre pedidos y

tiempo de abastecimiento.

Para la aplicacion de éste método se pueden considerar dos variables,
mantener el periodo de reabastecimiento constante y variar Unicamente el
volumen pedido, y cantidad fija de pedido la cantidad de reabastecimiento es

siempre igual
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Modelo de inventario con periodo fijo y volumen variable.

Figura 2.
M 4
A -
A —_—— —
Q1
Cantidad de
inventario
disponible S v
4
P P
< ><
>
Tiempo

M= Cantidad de inventario maximo planificado
A= Cantidad de inventario promedio planificado
S = Existencia de seguridad

L= tiempo de entrega de reabastecimiento

P = Periodo de nuevo pedido
Q= Cantidad de nuevo pedido (incluye holgura para el tiempo de entrega

Fuente, Manual del Ingeniero Industrial
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Figura 3. Modelo de inventario con periodo variable y volumen fijo

M
A -

A
Cantidad de
inventario R
disponible —

i
<> L
P
I |-

Tiempo

M= Cantidad de inventario maximo planificada
A= Cantidad de inventario promedio planificada
S= Existencias de seguridad

R= Punto de nuevo pedido

L= tiempo de entrega de reabastecimiento

Q- Cantidad fija de pedido

Fuente, Manual de Ingeniero Industrial
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1.6 Definicidon de cédigo de barras

El codigo de barras es una herramienta informatica de alta tecnologia,
gue consiste de un conjunto de lineas y espacios paralelos entres si, que
poseen informacion de acuerdo los espesores de los barras y el
acondicionamiento entre las mismas, por lo tanto, estas condiciones y la

informacién deben ser definida y asignada a cada cédigo previamente.

Esta informacion es guardada en forma de registros magnéticos, opticos
0 impresos los cuales son reconocidos por un dispositivo de lectura compatible
con el sistema de codificacion, que debe ser capaz de decodificar, verificar y

comparar los datos, para después tomar una decision l6gica predeterminada.

El sistema es altamente confiable vy preciso, ademas de tener una
capacidad de almacenar grandes volumenes de informacién, en lapsos de
tiempo muy cortos, que lo hace muy conveniente y aceptable para el manejo de
informacién detallada de productos con diferentes especificaciones como:
vida util, existencias, fecha de caducidad, ubicacidbn o posicion en un area

definida, etc.

Para la simbologia de cddigo de barras hay algunos aspectos criticos a

considerar:

e Modulo de ancho, es el ancho de los elementos mas pequefios,
determinan la precision de la impresora y la del escaner. La proporcién
de las barras anchas respecto de las angostas, pues mientras mayor

sea la proporcion, sera mas facil que el escaner lea los cadigos.
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e Escaner, convierte los codigos de barras en impulsos para que estos
sean procesados e interpretados por el lector de cédigo de barras.
Este debe ser compatible con las técnicas de impresién, pues es vital
para el éxito del sistema que los lectores deban leer correctamente
todas las barras y pasar desapercibido las imperfecciones de la

impresora.

1.6.1 Inventario mediante utilizacién de cddigo de barras

El control y manejo de los inventarios requiere de una actividad repetitiva que
demanda una cantidad de trabajo constante, que no agregan valor al producto,
por lo tanto, hacer que esta actividad sea lo mas automatica posible debe ser

una prioridad.

El proceso de control de los inventarios conlleva basicamente; el registro
y actualizacion de datos de los articulos cuya permanencia en las instalaciones

corresponde al nivel de consumo o de rotacion.

Estas razones y otras mas, son las que determinan que el manejo de los
inventarios es altamente conveniente realizarlos a través del sistema de lectura

de codigo de barras, cuyas ventajas son justamente las que se necesitan.

El manejo de los inventarios por cédigo de barras tiene como objetivo,
reducir los errores humanos por manejo de informacion codificada, es decir, si
un operario deben introducir a un sistema de informacién una cantidad muy
grande de datos, bien sea en un sistema de computo 0 en documentos
manuscritos, existe una probabilidad de error que crece a medida que la carga

de trabajo se incrementa, mientras que la informacion pasa de un operario a
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otro, nuevamente deben considerar la misma probabilidad de error por

interpretacion del operario.

Asi sucesivamente, a mas informacién y mas personas involucradas en
el manejo de la misma, la probabilidad de error se incrementa

considerablemente.

El sistema de manejo de inventarios por codigo de barras evita
justamente eso, puesto que la informacion esta dispuesta en el sistema desde
el momento que se codifica, y no vuelve a ser transformada durante todo e

proceso.

1.6.1.1 Ventajas de la utilizacién de cddigo de barras

La implementacién del sistema de codigo de barras, tiene el fin de
facilitar los procesos de control de materiales que por su naturaleza o propdésito,

requieran de un proceso logistico muy complicado.

En el caso de la administracion de los inventarios, el sistema pretende
ser una herramienta multifuncional que permita hacer mas eficiente la
realizacion de los inventarios, las auditorias a los mismos, los controles

periddicos, los reabastecimientos y las descargas de articulos del sistema.

Algunos otros beneficios directos son:

¢ Reduccion significativa en el tiempo de realizacion de los inventarios
e Se eleva la exactitud en los inventarios
e Se reducen los errores por especificaciones de los productos

e Actualizaciéon inmediata del inventario
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e Elimina los errores por lecturas del codigo, (error humano).

Ademés de las anteriores existen otras ventajas, como la de que el
inventario puede hacerse con menos personas, verifica las existencias en el
instante y hacer inventarios ciclicos, bien sea por producto o por area,
dependiendo de las necesidades de los administradores o de las

caracteristicas de los productos,

1.6.1.2 Simbologia de cédigo de barras

Para la simbologia de cddigo de barras hay algunos aspectos criticos a

considerar:

e Modulo de ancho, es el ancho de los elementos mas pequefios,

determinan la precision de la impresora y la del escaner.

e La proporcion de las barras anchas respecto de las angostas, pues
mientras mayor sea la proporcion, sera mas facil que el escaner lea los

cédigos.

e Escaner, convierte los cddigos de barras en impulsos para que estos
sean procesados e interpretados por el lector de cédigo de barras.
Este debe ser compatible con las técnicas de impresion, pues es vital
para el éxito del sistema que los lectores deban leer correctamente
todas las barras y pasar desapercibido las imperfecciones de la

impresora.
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La simbologia es el conjunto de barras y espacios paralelos y cuyo
ordenamiento y espesor esta previamente establecido y que almacenan

codificados los datos. Pueden ser discretas o continuas.

e Discretas, cada caracter puede ser decodificado de forma independiente
de los caracteres adyacentes. Este puede ser reproducido por una

impresora corriente.

e Continuas, no tiene espacio entre los caracteres que lo componen,
cada caracter empieza con una barra y termina con un espacio. Son de
alta densidad que evita que se puedan reproducir, por lo tanto, tienen

mayor demanda en el mercado.

La seguridad de los datos no se ve comprometida con ninguno de los

dos sistemas.

La densidad de simbologia, es la cantidad de datos que se pueden

codificar en una longitud dada.

La densidad de simbologia es también la medida de comparacion entre
las distintas simbologias. Otra medida de comparacién entre los diferentes
sistemas, es la capacidad de auto chequeo, que se refieres a la capacidad que
tienen algunas simbologias de evitar leer errores de impresion e introducir

errores al sistema por esta causa.
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Para la seleccion de la simbologia, debe de considerarse 4 aspectos

basicos que son:

1. El area fisica disponible para adherir la etiqueta que contiene el cédigo
de barras.
El tipo de datos que se van a codificar

3. Tipo de equipo para realizarla impresion

Disponibilidad de equipo de impresion y escaneo

Entre las simbologias mas comunes estan:

A) Simbologia UPC.

Es el cddigo universal de productos, se utiliza para identificar cada
producto en particular. Esta formada por cddigos de 10 digitos, 5 de ellos
representan al fabricante y los otros cinco al producto. Esta simbologia es
numeérica, continua, de longitud variable y tiene cuatro anchos distintos en sus

barras.

B) Simbologia EAN.

Es un conjunto de cédigos UPC, por lo tanto un escaner para EAN
puede decodificar cédigos UPC. Hay dos versiones del EAN-13 y el EAN-8 los
cuales codifican 13 y 8 caracteres respectivamente, los caracteres se
representan por dos barras y dos espacios, es numeérico y de ancho por

caracter fijo.
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C) Simbologia interleaved 2 of 5

Es una simbologia de alta densidad, auto chequeo, numeérica y continua
es muy utilizable en la distribucion de productos. Cada caracter se compone
de de 5 barras, dos de las cuales son anchas y tres angostos, de igual forma

tiene 5 espacios dos de los cuales son angostos y tres son anchos.

D) Codobar

Esta simbologia es discreta, tiene auto chequeo, esta compuesta por un
conjunto de 16 caracteres, posee cuatro diferentes codigos de inicio y fin
permitiendo un mejor uso Yy cuidado de la informacién que contiene. Es usado
en bancos de sangre, envios postales y bibliotecas, sus caracteres estan

conformados por cuatro barras y tres espacios.

E) code 39

Es la primera simbologia alfanumérica que existid, es discreta, de
longitud variable y con auto chequeo. Cada caracter de esta simbologia esta
conformado por cinco barras y cuatro espacios de las cuales 3 son anchos y 6

son angostos, tiene Unicamente dos variaciones de ancho.

F) code 128

Simbologia que permite densidades muy altas para almacenar datos,

es alfanumeérica, de longitud variable, continua y con elementos o barras de

multiples anchos. Ademas de ser el méas funcional en el manejo de inventarios.
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Cada caracter tiene tres barras y tres espacios con una capacidad de
106 caracteres cada uno de los cuales puede ser impreso de tres diferentes

formas, lo cual permite una alta densidad efectiva de informacion.
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2 SITUACION ACTUAL

2.1 Descripcion del proceso

A) El proceso inicia en una bodega, donde se conserva la pupa a

temperaturas de 18 a 20 grados centigrados y 75 a 85 % de humedad

relativa, con el proposito de controlar su avance en la maduracion.

1)

2)
3)

4)

5)

6)

7

8)
9)

Cargado de material bioldégico en proporcibn machos y
hembras de 1 a 1, en estado lavar maduro, con su respectiva
dieta.

Inicia la copulacién de los insectos.

Inicia la oviposicion al séptimo dia de cargar el material
biolégico y se realiza la primera colecta de huevo,
continuando durante 10 dias.

Medicion y entrega de huevo, se realiza desde que inicia la
primera colecta de huevo.

Maduracion de huevo, se realiza a través de la oxigenacion,
en recipientes con agua y un mecanismo de burbujeo.
Siembra de huevo en bandejas con dieta para producir larva.
Estado larval 1.

Estado larval 2.

Primera colecta larval.

10)Segunda coleta larval.

11)Tercera colecta larval.

12)Cuarta coleta a sexta coleta larval.

13)Formacion de pupa
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B) El proceso entra en la segunda fase, inyeccién, en la bodega que
conserva la pupa a temperaturas de 18 a 19 grados centigrados y 75 a 85 % de

humedad relativa.

14) Cargado de material biolégico, en proporcion hembras y
machos de 4 a 1, en estado larval maduro, con su respectiva
dieta.

15) Inicia la copulacion de los insectos.

16) Inicia la oviposicion al séptimo dia de cargar el material
bioldgico, se realiza la primera colecta de huevo y continta
durante 10 dias.

17) Medicion y entrega de huevo, se realiza desde que inicia la
primera colecta de huevo.

18) Maduracion de huevo se realiza a través de la oxigenacion,
en recipientes con agua y un mecanismo de burbujeo.

19) Siembra de huevo en bandejas con dieta para producir larva.

20) Estado larval 1.

21) Estado larval 2.

22) Primera colecta larval.

23) Segunda coleta larval.

24) Tercera colecta larval.

25) Cuarta coleta a sexta coleta larval.

26) Formacion de pupa.
C) El proceso entra en la fase final o liberacién, en la bodega que conserva la

pupa a temperaturas de 18 a 20 grados centigrados y 75 a 85 % de humedad

relativa.

26



Ver figuras 4

27) Cargado de material biolégico, en proporcion hembras y
machos de 5a 1, en estado larval maduro, con su respectiva
dieta.

28) Inicia la copulacién de los insectos.

29) Inicia la oviposicion al séptimo dia de cargar el material
biolégico, se realiza la primera colecta de huevo y continta
durante 10 dias.

30) Medicién y entrega de huevo, se realiza desde que inicia la
primera colecta de huevo.

31) Maduraciéon de huevo se realiza a través de la oxigenacion,
en recipientes con agua y un mecanismo de burbujeo.

32) Proceso térmico que elimina a la mosca hembra por
temperaturas superiores a los 340C.

33) Siembra de huevo en bandejas con dieta, para producir
larva macho de liberacion.

34) Estado larval 1.

35) Estado larval 2.

36) Cargado de larva y formacién de pupa macho, para producto
final.

37) Ventilado de larva para separar aserrin y larvas desechos.

38) Bodega o cuarto oscuro para controlar la maduraciéon de
larva.

39) Marcacion y empaque de pupa macho.

40) Irradiacion de larva macho por unidad de medida.

41) Empaque de producto final.
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Figura 4.
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2.1.1 Demanda que se tiene

Debido a la clase de producto que se procesa (mosca esterilizada) en la
empresa, su posicion en el mercado no es amenazada por competidores,
ademas de que su producto es de beneficio y proyeccion social, puesto que
después de que el producto a sido esparcido al ambiente, el mismo insecto
define su radio de accion, acarreando beneficios a todos los vecinos de la

region.
Una vez erradicada la plaga local, la empresa se plantea el declarar a

esa area como zona libre de plaga, y protegerla ante apariciones esporadicas

en el futuro.

2.1.2 Materiales utilizados
El departamento de bodegas esta conformado de un listado tedrico de
6000 productos, de los cuales un 30% son operables y existen en bodega, el

restante 70 % son articulos que estan codificados pero que ya no existen.

Del 30 % existente, Unicamente 11 productos corresponden a las

materias primas, que internamente se denominan productos de dieta.

Ver tabla Il
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Tabla ll. Materias primos del proceso

Cxdia
Unidades
Acido clorhidrico 257.895
Benzoato de sodio en polvo al 99% de pureza 93.86
Bagazo de cafa 70.035
Harina de trigo 33.096
Levadura 2174.421
Nipogin soédico 32.018
Olote grueso 8/20 1176.579
Azulcar comun 62.263
Germen de trigo 5.289
Proteina hidrolizada 47.763
Aserrin nuevo 23 Kis. 8.304
Formalina 5.649
3967.172
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2.1.3 Proceso de almacenaje

Actualmente la empresa administra las bodegas a través de de un
sistema electrénico computarizado, que le permite controlar sus
disponibilidades desde una oficina, sus datos estan disponibles en un sistema

de red a la administracién general y a los usuarios del sistema.

Existen dos procedimientos paralelos; la recepcion fisica de los

articulos, y la recepcion electronica de la informacion de tales articulos.

Estos procedimientos son paralelos y permiten realizar un control
cruzado de la informacién registrada, que es basicamente la justificacion de

gue estas actividades sean realizadas por dos personas diferentes.

La distribucién de las actividades es responsabilidad del encargado de
procesos, este administra los recursos humanos a su cargo, y los recursos
materiales, con el propésito de cumplir las demandas de los usuarios del
servicio, ademas de mantener un control eficiente de las existencias fisicas y

documentales de los inventarios.

El sistema utilizado permite tener un registro de los productos en

existencia de acuerdo a:

¢ I|dentificacion y localizacion de productos; por medio de la asignacion de

codigos de producto y de ubicacion.

e Control de nivel de existencias a través de un sistema de codificacion

que le permite reconocerlo y determinar su posicion fisica exacta.
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Control de historial de consumo ha través de los registro realizados
permanentemente

Control del volumen maximo a través del stock maximo de consumo
Control del volumen minimo a través del stock minimo de consumo
Categorizacion de los productos a tendiendo a el uso que se presta en la

planta.

Adicionalmente se realizan controles fuera del sistema electrénico, que

también son imprescindibles para el desarrollo de las actividades normales del

proceso, uno de éstos es el presupuesto de consumo para determinar el

volumen maximo que puede ser requerido por el usuario.

En conclusion, el sistema administrativo esta dotado de las herramientas

adecuadas y necesarias suficientes para la operacion eficiente de las bodegas,

2.2 Estructura del area de bodegas

El area de bodegas esta conformada por 10 empleados que son:

El coordinador de procesos, es el responsable directo y encargado de
mantener informado al departamento de compras y asistir a los usuarios

de planta y administracion.
Un encargado o técnico en soporte de la informacion electronica, es

qguien recibe las requisiciones electrénicas y procesa toda la

informacion.

34



Un encargado o técnico en soporte de los materiales, que tiene a su
cargo, hacer que se efectien todos los ingresos y egresos de los

articulos, y compararlos contra la informacion tedrica.

Dos coordinadores de grupo, encargados de efectuar los despachos y
asistir a la verificacion de las recepciones de materiales, en coordinacion

con los dos técnicos de soporte.

Cuatro operativos de despacho, que son los encargados de efectuar el
acondicionamiento de los materiales en la recepcion, y de apoyar en el

despacho a sus respectivos coordinadores de grupo.

Un operativo de entrega, que es el responsable de la verificacion de los

productos contra requisicion de todas las bodegas.

En la figura 5 se ilustra como esta conformada la jerarquia en bodegas.

Figura 5. Estructura Organizacional de bodegas
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2.2.1 Recursos disponibles

Existen para el funcionamiento de la bodega todos los elementos
necesarios y suficientes, el principal es el sistema electronico de bodegas, por
medio del cual se realiza el proceso de administracién de los articulos. Este
esta conectada en una red que permite a los usuarios, accesar para evaluar

sus existencias y las especificaciones de sus productos.
e Cinco computadoras de las cuales tres estan conectadas al sistema y
dos que Unicamente se utilizan para el control de las existencia en

bodegas.

e Tres vehiculos para transportar los materiales hacia la planta de

produccion.

e Un montacargas para transporte, carga y descarga de tarimas con

productos muy pesados o0 voluminosos como azucar, levadura, etc.

e Balanzas de plataforma para pesar los articulos voluminosos y pesados.

e Seis bodegas diferentes para el almacenamiento de los productos de

acuerdo a su clasificacion correspondiente.

e Una rampa para efectuar descargas de productos voluminosos o

pesados.
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2.2.2 Distribucion fisica de las bodegas

Comprende la distribucion de las areas de trabajo, almacenes, oficinas,
areas de transito, etc. Con el fin de establecer un flujo continuo de trabajo, sin
gue se demande una doble funcion de las instalaciones y de los recursos fisicos
disponibles.

Las areas disponibles para almacenamiento son en su orden las

siguientes:

Bodega 1, 2185 mts cuadrados
Bodega 2, 1656 mts cuadrados
Bodega 3A, 1955 mts cuadrados
Bodega 3B, 1955 mts cuadrados
Bodega 4, 1955 mts cuadrados
Bodega 5, 100 mts cuadrados

En total, se dispone de un area de 9806 mts cuadrados. El 30% del &rea aun

esta disponible.
Las bodegas estan dispuestas e tal forma que no provoca ningun
contratiempo en el transporte de los materiales, aun cuando en el sistema

hayan dos o mas demandas del servicio, al mismo tiempo.

Ver figura 6
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Figura 6. Disefio de bodegas
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La planta de produccion es abastecida desde un complejo de bodegas
gue estan a 3 Kilometros de distancia, a través de tres camiones de transporte
que abastecen a la planta en dos ocasiones al dia recorriendo para el efecto
12 Km. por dia cada uno, esto implica un costo relativamente alto por
transporte.

La bodega esta conformada por un complejo de 6 edificios, 5 de los
cuales estan destinados al almacenamiento de materias primas, insumos de
oficina, mantenimiento y repuestos, y un edificio para oficinas de

administracion.

Las bodegas 1,3 y 4 almacenan articulos voluminosos en los que no es
necesario utilizar estanterias. En la bodega 2 es imprescindible el uso de las
mismas puesto que lo articulos que ahi se guardan son de menor tamafio y en

cantidades relativamente grandes.

La bodega 5 esta destinada para el resguardo de productos quimicos

que por su naturaleza deben ser aislados de los demas productos.

Ver tabla lll
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Tabla lll. Clasificacion de productos en bodega

BODEGA DESCRIPCION
1 Productos voluminosos (aserrin)
2 Papeleria, accesorios de oficina, repuestos y materiales de
laboratorio
3 A Herramientas, accesorios de produccion y materiales de

mantenimiento

3B Almacena materiales en desuso

4 Accesorios para la produccion y reciclado de aserrin

Productos quimicos peligrosos

6 Oficinas
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2.3 Descripcién del proceso de operaciéon de bodegas

La descripcion del proceso consiste en detallar la secuencia de pasos
entrelazados, cuyo objetivo es integrar cada paso del proceso para que el flujo
de los articulos y la informacién, este controlado, ordenado y debidamente
documentado, con el propdsito de asistir eficientemente a los usuarios del

servicioy a los proveedores.

Con este proposito se describe en detalle a continuacion cada paso del
proceso que basicamente se agrupan en dos, que son: cuando los materiales

ingresan al sistema y cuando estos salen del sistema.

2.3.1 Ingresos del sistema

El ingreso de los materiales se inicia con el ingreso de una orden de

compra al sistema, proveniente del departamento de compras.

1. Recepcion, consiste de dos pasos internos que son:

e El ingreso a las instalaciones, el cual depende de la autorizacién del
encargado en turno, que previamente debio ser informado por el
encargado de compras, a través de una orden de compras que es un
documento electrénico el cual se imprime para comparar con la factura y
hacer la verificacion fisica.

e Revisibn de documentos, esta puede variar dependiendo de si es
proveedor nacional o internacional. En cada uno de los casos existe un

determinado proceso a seguir.
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2. Descarga, el proceso de descarga cambia dependiendo de 3 condiciones

basicas, cada una de las cuales conllevara un proceso diferente:

e Producto nacional e internacional no voluminoso
e Producto nacional voluminoso

e Producto internacional voluminoso

3. Verificacién, la verificacion se hace comparando entre lo requerido o lo

especificado en la orden de compra, con lo recibido fisicamente.

¢ Informe por observacion
e Se verifica el producto en la descarga
e Si el producto es critico se aplica reglamento interno

e Conteo fisico

4. Aceptacion firma y sellado de documentos, se realiza atendiendo a tres

condiciones distintas:

e Siel producto esta en conformidad con lo requerido
e Siel producto es aceptable con nota de inconformidad

e Si el producto es aceptable con nota de inconformidad y reclamo.

5. Devolucion, rechazo total del producto de acuerdo a procedimiento.
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6. Registro, si el producto es aceptado bajo cualquiera de las condiciones
anteriores, se le asigna un espacio de acuerdo a:

e La bodega que corresponda y encargado de dicha bodega

e Ingreso al sistema de control consolidado de producto

¢ Registrar inconformidades

e Ingreso al sistema.

7. Almacenamiento, colocacion en el espacio correspondiente, segun el

reglamento interno de la empresa.

8. Codificacion, codificacion fisica de los articulos verificando su posicién con

respecto a la asignada por el sistema.

9. Archivo de papeleria, archivar el expediente de correlativo de orden de

compra.
En este punto la papeleria llega a su destino final, y los articulos
permanecer guardados hasta que son requeridos por el usuario, y se inicia con
la recepcion de una requisicion.
2.3.2 Egresos del sistema
10. Despacho, por medio de una requisicion electrénica el usuario del sistema

demanda uno o varios articulos.

11. Ingreso de requisicion, se evallan las requisiciones con base en tres

condiciones:

43



e Si hay existencias
e Siel consumo es regular

e Si esta dentro del orden presupuestal.

12. Emisién de orden de despacho o nota de envio, transfiere orden a el

encargado correspondiente.

13. Preparacion, preparar el producto extrayéndolo de su ubicacion vy

colocandolo en el area de carga.

En la preparacion de producto se consideran si es solicitud de envio o si

es requisicion.

14. Chequeo y firma orden de salida, autorizacion para cargar el producto.

15. Carga del producto, a medida que se esta transportando el producto hacia

el vehiculo, el pilota hace el chequeo y luego firma de conformidad.
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Figura7. Diagrama de procesos de bodega
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2.3.3 Deficiencias del sistema

Las deficiencias generales del sistema de administracion de los
inventarios esta en las politicas de la empresa, entre las que se pueden

mencionar 3 que son:

e EIl manejo de los productos obsoletos, no existe una politica para el
manejo de los productos obsoletos, que permita liquidar estos productos
considerando algun valor de rescate. Por lo que la bodega se satura

cada vez mas de estos productos.

e No existe un esfuerzo conjunto entre departamento de mantenimiento y
el de ingenieria para evaluara que los cambios tecnolégicos efectuados
en la empresa no generen: articulos, accesorios y repuestos obsoletos

por procesos de reingenieria.

e Existe un considerable distancia entre las instalaciones de la planta y las
bodegas donde se almacena los productos, en consecuencia se debe
considerar un sistema de transporte de materiales,

2.4 Sistema de procesamiento de informacion

Para la administracion de los inventarios se realizan tres métodos

diferentes que son:

e El inventario anual, que se aplica a la totalidad de los productos

existentes.
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e Elinventario semanal, aplicado a los productos que tiene mas rotacion y
qgue son de los que depende la produccién que son llamados productos

de dieta.

e Los inventarios al azar, cuyo propdsito es el de tener un ciclo de control
corto, por lo menos para los productos que el coordinador de procesos

considere conveniente.

El fin primordial es, establecer un grado de exactitud aceptable entre las
existencias teoricas del inventario, y las disponibles fisicamente, a través del
recuento fisico de los articulos y su comparacion con los registros en el sistema

de informacion.
2.4.1 Inventario anual
Consiste en la ejecucion de un conteo general durante el aflo, de la
totalidad de los articulos registrados en el sistema, detallando para el control,
las caracteristicas basicas de los productos, a excepciéon de la diferenciacion
de marca, en el caso de los productos similares que no constituye una
caracteristica diferencial basica del servicio que presta dicho producto.

Sus objetivos basicos son:

e Determinar el grado de exactitud entre las existencias reales y las

tedricas, durante el periodo en cuestion.

¢ Mantener un registro confiable de las existencias reales disponibles.
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e Detectar fallas, a través de comparar las existencias fisicas contra las

registradas en el sistema, y corregirlas en el acto.

2.4.2 Inventario al azar

Se realiza en fechas escogidas al azar, en coordinacion con el jefe del
area de logistica, quien es el responsable ante la alta gerencia. El inventario al

azar tiene como objetivo:

e Los productos de mayor rotacion, cuando se quiere mantener un control

del flujo de los materiales imprescindibles.

e Los productos sin rotacion, cuando simplemente se quiera verificar su

existencia y si el producto aun esta en su vida Util.

2.4.3 Inventario semanal

Se realiza al fin de cada semana, en los productos considerados como
criticos que regularmente son los de mayor rotacion, con el propésito de llevar
un control cruzado entre los datos del sistema y las existencias reales de
determinados productos, asi como prever los errores humanos en el conteo y

en el manejo de la documentacién y el sistema, en el corto plazo.

El ciclo de rotacién de estos productos es sumamente corto, debido a
que son las materias primas béasicas para la produccién. El objetivo
fundamental de este inventario, es tener controlado el tiempo de ciclo, para

evitar caer en un nivel de existencias critico que ponga en riesgo la produccion.
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Figura 8. Diagrama general del proceso de los inventarios
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2.4.4 Documentos elaborados

Como es normal, todo proceso de manejo de materiales genera una
serie de documentos, cuya funcién es registrar los datos y los comprobantes
de las actividades que se realizan, para mantener constancia certera y
ordenada de la informacién, con el fin de que todos los involucrados en el

proceso tengan un respaldo de sus actividades y compromisos o deberes.

Para el encargado del proceso, estos documentos tambien tienen la
funcion de realizar controles cruzados, para detectar posible errores en el
proceso, Yy al mismo tiempo, tener un registro de valores historicos que puedan

ser Utiles en el futuro.

Los documentos que en la empresa se generan son:

e Orden de compra; es un documento electronico emitido por el
departamento de compras el cual es transferido al encargado de

bodegas para hacer la comparacion al momento del ingreso fisico.

e Requisicion, documento electronico emitido por el usuario de los
servicios de bodegas cuando éste demanda un articulo de bodegas.
Este debe ser impreso por el receptor para que el despacho de los
materiales, se haga en comparacion directa con lo requerido por el

usuario acompafado por una orden de despacho.
e Orden de despacho, el encargado de bodegas autoriza la salida de los

materiales a través de ésta, comprobando previamente si es posible

realizar el despacho.
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e Factura de los producto que ingresan, son los documentos con los que
el proveedor ampara su entrega fisica del producto, ademas de los

efectos contables que tiene para los fines de la empresa.

2.5 Proceso de inventarios

Su funcion basica es rastrear el movimiento, la ubicacion, la cantidad,
el estado de los materiales y las piezas, mientras se rotan por el proceso
productivo, para lo cual se apoya en: el personal disponible, los
procedimientos y los recursos tecnoldgicos, como las computadoras, para que

la actividad a realizar sea confiable.

Un plano de las instalaciones es un buen punto de partida para
establecer la ubicacion fisica de los productos y las areas de control de
inventario dentro de las bodegas. Cuando cualquier material pasa por un punto
de control, el sistema debe documentarlo y registrarlo, antes de pasar a su

ubicacion fisica definitiva.

2.5.1 Area de depdsito controlada

Estas son muy importantes para mantener controlados los inventarios y
son areas limitadas por vallas o simplemente areas definidas con pintura
sobre el piso, acompafnado de rétulos, que definan las areas como criticas o
como areas de control, que tienen el efecto de captar mejor la atencion del

empleado.
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Una herramienta muy util que facilita el proceso, es el uso de la
tecnologia de codigo de barras. Asociado al uso de formularios establecen un
control muy eficiente. Algunas pautas para la elaboracion de formularios

eficientes:

e Los formularios de ven ser simples y de un solo uso y si es posible
diferenciados por color.

e Instrucciones y campos faciles de entender.

e Minimizar la cantidad escritura necesaria par llenar el formulario para
evitar los errores en la misma.

e Organizar los campos para que se puedan completar en el mismo orden

en que se recibieron.

El propésito es actualizar el sistema computarizado en el momento justo,
para garantizar los registros exactos de inventario y la conciliacion de las
auditorias. Todos los sistemas de transacciones deben generar una evidencia
en detalle de la transaccion, para efectos de auditoria y conciliaciéon de

inventario.

Los dos procedimientos fisicos mas usados para la verificacion de los

inventarios son: el inventario fisico anual y el recuento de ciclo.
2.4.2 Inventario fisico anual
Es el modo tradicional, en éste se debe serrar el sistema productivos o
de abastecerlo por anticipado, con el objeto de cerrar las puertas mientras se

realiza el inventario y establecer que no habrdn egresos ni ingresos de

materiales durante se realice el conteo y su verificacion.
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El objeto del inventario anual es asegurar que los registros de los libros
sean altamente confiables para las operaciones de contabilidad, produccion vy el

departamento de planificacion de compras.

En la actualidad la alta competencia entre las empresas, demanda un
grado de exactitud mas elevado, mas dindAmico y mas detallado para garantizar
las decisiones respecto de la programacion de la produccion y el control de la

misma.

Algunas de las desventajas del inventario anual son:

e El proceso productivos se detiene durante se realiza el inventario si este
es muy dependiente de los materiales y los recursos del inventario.

e Demanda un numero considerable de personas, que por ser una tarea
ocasional no estan capacitados.

¢ Introduce errores de conteo y descripcion o detalle

¢ No promueve el mejoramiento continuo durante el ciclo de un afio sino
hasta el proximo inventario, lo cual, es un tiempo demasiado largo y

durante el cual, se introducen nuevas variantes.

2.4.3 Recuento ciclico

Se basa en inventarios continuos a lo largo de todo el afio, Yy los
resultados son comparados con los resultados de los registros del manejo del
inventario e inmediatamente se analiza cualquier inconsistencia, para

determinar las medidas correctivas para el futuro.

La precision del registro se determina como proporcién porcentual de los

registros correctos respecto de los registros del inventario.
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Precision de los registros del inventario= (niUmero de registro correctos *100)/(ndmero de

registros del inventario)

En contraste con el inventario anual, los métodos de conteo ciclicos

presentan las siguientes ventajas.

e Uso eficiente de personas capacitadas para el efecto

e Deteccion y correccion constante de los errores

e Reduccion significativa en el tiempo de sierre de bodegas
e Se eleva la exactitud de inventario

e Se reducen lo inventarios

Existen varios métodos de conteo ciclico que se describen a

continuacion.

2.5.4 Método de grupos de control

Consiste basicamente en agrupar los articulos de acuerdo a prioridades
comunes, el caso mas tipico es el de agruparlos por su valor econémico, lo
cual favorece a los registros contables. Otra forma es agruparlos es, de

acuerdo a su nivel de prioridad con relacion del proceso productivo.

Los articulos se clasifican en tres grupos los cuales se identifican como:
A los de mayor prioridad, B los se segunda prioridad y C los de tercera
prioridad, asignandoles porcentualmente su nivel de tolerancia maxima como
se muestra en la tabla. IV
Ver tabla IV
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Tabla IV.

Control de valores

CONTROL DE VALORES

CLASE

TOLERANCIA

A

0%

B

2%

C

5%

Los articulos de clase A, son los que se evalian con mas frecuencia, a
criterio del los encargados y de acuerdo a su nivel de prioridad. Estos en teoria

representan en promedio el 10% de las existencias con el 60 a 75% del valor

monetario del inventario.

Los articulos de clase B, estan en el intermedio, y se recuentan menos

gue los de clase A, y representan el 20% de los articulos y el 20% del valor

monetario del inventario.

Los articulos de clase C se cuentan a lo sumo una o dos vez al afio,

representa a los articulos con un valor econémico muy bajo y que son el 70%

de la proporcion total de los articulos del inventario.

Ver figura 9
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Porcentaje
del valor
monetario

100
95
90
85
80
75
70
65
60
55
50
45
40
35
30
25
20

Figura 9. Clasificacion ABC

10 20 30 40 50
Porcentaje de los articulos totales

60 70 80 90 100

Fuente: Manual del Ingeniero Industrial.
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2.5.5 Método de nuevo pedido

Este método demanda que los articulos en existencia se recuenten
siempre gque se haga un pedido, sin tomar en cuenta el nuevo pedido, y como
se supone que al ingresar el nuevo pedido las existencias deben estar en su
nivel mas bajo, el nimero de articulos a contar es el minimo. Se verifican y se
cotejan contra las existencias en el sistema. Los articulos nuevos en ese caso,
son contados como parte del sistema de control de ingresos, para ingresarlos

conjuntamente al sistema de manejo de los inventarios.

Una ventaja muy importante de este sistema, es que el departamento de
compras se integra al sistema y las ordenes de compra se generan hasta que el

inventario este totalmente conciliado.

2.5.6 Método de recuento por zonas

Con este método se define un ciclo de conteo por zonas el cual se hace

en forma rotativa, y en zonas definidas con anticipacion.

La principal ventaja de este método, es que mantiene ordenada las
instalaciones y evita extravios de productos, cuando las instalaciones son muy
grandes, ademas, asigna la responsabilidad de la exactitud a cada zona. Muy
probablemente este sea el mejor método.

Existen algunos criterios para aplicar estos métodos o introducir
variables en los mismos, como: el costo del articulo, o qué tan critico es el
articulo para la produccién, qué tan dificil es adquirirlo, o el volumen que ocupa

el producto, etc.
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2.6 Inventario obsoleto y excedente

Para las empresas estos articulos que son llamados de clase D,
representan un problema real y muy significativo, son existencias
extraordinarias y excedentes que estan disponibles por encima de la taza de
consumo normal, generalmente para el siguiente periodo contable o para el
siguiente afio, cuando estos articulos se mantienen por demasiado tiempo, se

convierten en obsoletos.

e Inventario obsoleto

Todas las empresas tienen que afrontar estos problemas, puesto que
los accesorios de alta tecnologia como las computadoras y sus accesorios son
altamente cambiantes, ademas de generar una dependencia absoluta en los

procesos productivos, de control y sobre todo, en los administrativos.

Un articulo puede ser obsoleto por distintas causas, las mas comunes

son:

e Los articulos son perecederos (con fecha de caducidad ya cumplida)
e Tecnologia en desuso (accesorios de maquinas fuera del proceso de
produccion)

e Por cambio de sistema o proceso de reingenieria.

Una de las causas primordiales de la acumulacion de articulos obsoletos
y excedentes, es el mal calculo de los tiempos de reingenieria. Los procesos
de cambio de reingenieria, deben hacerse considerando todos los registros de
accesorios existentes para el proceso, e introducir el cambio justo cuando sus

niveles de existencias lleguen a cero.
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De lo contrario, generara inventario obsoleto por disfuncionalidad de
repuestos especificos para la tecnologia en desuso.

Otro factor que produce inventarios obsoletos, es el de comprar
volimenes exagerados de articulos, con el propésito de ahorrar costos de
compra por mayoreo 0 por costo de transporte, generando un excedente que

posteriormente se convierte en obsoleto por deterioro de los articulos.

En éste caso, lo mas conveniente es hacer pedidos menores pero mas
frecuentes, y hacer un balance de consumo para calcular el ciclo de rotacion

del articulo, considerando en dicho calculo el volumen maximo, minimo.

e Inventarios excedentes

Son los inventarios de los productos cuyas existencias superan a los
niveles de consumo normal en un periodo determinado. Estos inventarios no
necesitan de evaluacién por prondsticos, sino mas bien de un control de su
vida util y su depreciacién en su valor econémico para evitar que se conviertan

en inventarios obsoletos sin haber sido utilizados.

La causa principal de la existencia de estos es el no tener un control de

inventarios basados en una planificacion ciclica de los mismos.

El uso de los métodos de pronésticos de produccién o de demanda son
muy Utiles para evitar estos inventarios. Estos se basan en determinar el
comportamiento de la demanda de los articulos en estudio a través del tiempo

para predecir cual sera su demanda en el futuro.
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2.7 Ventajas y desventajas del sistema actual

El sistema actual tiene ciertas ventajas de las que se han hecho muy
dependientes. Es el caso de la documentacion los procesos manuales de
ingreso y egreso que proceden desde cualquiera de los departamentos, genera
una serie de documentos como: requisiciones, comprobantes, facturas,
comprobantes de entrega que sirven como documentos de control, pero que en
el caso de ser excesivos tambien hacen que el proceso sea mas lento y

confuso.

El volumen de los archivos es relativamente grande, lo cual es una gran
desventaja en relacién a lo que podria hacer el nuevo sistema con solo

desarrollar una base de datos para los archivos.

Siempre existirdn los errores humanos y estos aumentan cuando la
carga de trabajo crece, lo cual es una considerable desventaja que puede ser

superado con el sistema de cédigo de barras propuesto.

La utilizacion del criterio personal para tomar decisiones en consenso
con otros empleados, cuando se presentan productos nuevos que no tiene una

clasificacion definida, parece ser una considerable ventaja.
Se generan a partir del desarrollo manual de los procedimientos de

manejo de informacion, errores de calculo e interpretacion, principalmente

cuando los operarios son empleados resientes e inexpertos.
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3 SISTEMA PROPUESTO

3.1 Anélisis FODA

El departamento de bodegas, esta integrado por dos procesos: el

proceso de la documentacion y el proceso de manejo de los materiales.

El sistema electrénico es el encargado de proporcionar respaldo a todas
las operaciones, ademas de servir de comunicacion entre los usuarios del
servicio, por lo tanto. Al efectuar un analisis FODA al sistema de inventarios
actual, se deben considerar como foco de atencién las bodegas y como
factores externos, todos los elementos que puedan influir en sus actividades,

inclusive, los de administracion.
3.1.1 Fortalezas
Las fortalezas del area de bodegas, son todos los elementos a través
de los cuales se puede introducir variables al sistema, constituyéndose en
ventajas para el area de bodegas, siempre que éstos no implique el alza en el
costo de almacenamiento o complicacién al mismo, y cuya decision de
implementarlas corresponda a los encargados de dicha area.

Se consideran fortalezas del sistema de inventarios las siguientes:

e El sistema de manejo de los inventarios conlleva una serie de pasos que

permiten un control cruzado de los valores.
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El proceso de despacho se realiza a través de una requisicion
electronica, que el usuario debe llenar posterior a haber realizado una

consulta de las existencias.

Un sistema digital de codificacion de producto y éarea que permite
localizar con facilidad aquellos articulos que por sus caracteristicas
fisicas no sea distinguible a la vista de una persona inexperta.

3.1.2 Oportunidades

Desde el punto de vista de las bodegas, son oportunidades todos los

elementos del entorno o el mercado que constituyan ventajas competitivas a

favor de los intereses del sistema de manejo de lo inventarios.

Los ingresos de materiales llegan al sistema desde dos fuentes
distintas, el departamento de compras y desde el proveedor, a través de
las facturas, permitiendo un control cruzado antes de ingresar al sistema

electronico.
Existe disponibilidad de espacio suficiente para considerar un volumen

relativamente grande de materiales, que por cualquier motivo deba

abastecerse.
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3.1.3 Debilidades

Se definen como debilidades del sistema, todos aquellos elementos que
conlleven un esfuerzo extra en el proceso de manejo de los materiales que
tengan como consecuencia un alza en el costo de almacenamiento o que

contribuyan a que el proceso de control sea mas largo y complicado.

Las debilidades del sistema actuar son los puntos que el sistema

propuesto pretende reforzar.

Algunas de las debilidades del sistema son:

e EIl departamento de compras tiene dos procedimientos paralelos por
medio de los cuales realiza 6rdenes de compra:
a. A través de presupuesto, que entra en coordinacion con
bodegas para gestionar el abastecimiento de las mismas
b. De caja chica para compras emergentes, teniendo poco o
ningun contacto con bodegas. Provocando en ocasiones
duplicidad en las ordenes de compras, aun cuando estos

productos son de baja rotacién u ocasionales.

¢ No existe una planificacion conjunta entre el area de bodega y el area de
mantenimiento, al momento de introducir cambios de tecnologia o
reingenieria en la planta, provocando el incremento en la cantidad de
productos obsoletos por cambio de tecnologia, reingenieria o caducidad
de vida util, que provocan complejidad al sistema y elevan el consto por

almacenamiento asociados a los productos con mayor rotacion.
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No existe una politica en la empresa para el manejo de los productos
obsoletos que permita la recuperacion total o parcial de su valor
econdmico, provocando la acumulacion de inventarios obsoletos.

3.1.4 Amenazas

Se define como amenazas al sistema de manejo del los inventarios en

las bodegas de la empresa, a todos aquellos elementos externos a el area de

bodegas, que representen posibles dificultades o que introduzcan nuevas

variables al sistema de manejo de los inventarios, que no estén contempladas,

y que ademdas su posible aparicion no este bajo el control de quienes

administran los inventarios. Algunos de los cuales se presentan a continuacion:

Que se realicen cambios de tecnologia o reingenieria sin tomar en
consideracion los planes de abastecimiento de accesorios y repuestos
contemplados por anticipado para la maquinaria que se pretende

desechar. Provocando en consecuencia inventarios obsoletos.

Que exista una doble alternativa en el departamento compras en la
adquisicion de vienes, y que se den por cualquier causa ambas, para la
adquisicion de un mismo producto, provocando que algunos productos

superen su nivel de inventario maximo.

Que los responsables directos de las bodegas no tengan facultad de
decidir el destino de los accesorios y articulos en des uso,

independientemente de sus causas.

Los costos de la produccion se eleven por el incremento de los costos de

almacenaje y por ende la demanda del producto descienda.
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3.2 Cadigo de barras mediante la simbologia codigo 128

El codigo 128 es una herramienta o simbologia de comunicacion eficaz,
con capacidad para conectar informacion de las mercaderias y complementar
los procesos de informacion a lo largo de la cadena de abastecimiento. Por lo
tanto el cédigo se convierte en un facilitador de la informacion para todos los

usuarios del mismo.

La informacién que maneja el codigo 128 es:

¢ Identificacion de las unidades de consumo contenidas en el empaque
e Numero de serie de produccion

e Cantidades

e Medidas

e Numero de lote

¢ Informacion para el seguimiento de mercaderias

e Fecha de fabricacion

e Fecha de vencimiento

Este sistema permite informacion referente al producto conociendo los

datos del producto a través de identificadores de aplicacion.

Los identificadores de aplicacién (IA), son prefijos de dos o cuatro digitos
que definen el tipo de informacion fija o variable que esta a continuacion del
mismo. Estos identificadores de aplicacion son eficaces principalmente en el

manejo y control de bodegas puesto que permite manejar informacion como:

e El peso de los productos

¢ Rotacion de los productos
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Ademas de traer ventajas como: exactitud y mayor volumen de
informacién, codificados en caracteres numéricos o alfanuméricos, y pueden
alcanzar una longitud de 30 caracteres subdivididos en campos, los cuales

pueden ser de longitud fija o variable.

Los campos de longitud fija pueden ser la fecha de ingreso o de

vencimiento, puesto que estas nunca tendran mas de 6 digitos.

Los de longitud variable, seran aquellos en los que la empresa colocara
informacion relevante del producto, que le permita diferenciarse de otros. El
cual puede ser localizacion, cantidad o alguna caracteristica particular.

Las aplicaciones del cédigo 128 sera (til en los siguientes casos.

e Cuando el empaque contenga varias unidades del mismo producto y

éstos deban ser retirados por unidades.

e Cunado el empaque contenga un mismo producto, pero con variaciones

en su presentacion.

e Cuando el empaque contenga diversidad de productos.

e Cuando el empaque contiene cantidades variables de un mismo

producto.
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3.2.1 Justificacién del sistema

El conjunto de ventajas que justifican la introduccion del sistema de

cédigo de barras se resumen en:

e Control de los stock minimo y maximo a través de las fechas de

ingresos egreso y/o vencimiento.

¢ Informacion detallada de los productos en cada uno de los reportes.

¢ Reduccion en el tiempo de recepcion y despacho de los productos.

e Margen de error humano casi nulo en la operacion interna de la

informacion.

e Ajuste inmediato de los inventarios al momento ejecutar un

despacho.

e Control de los productos perecederos a través de las fechas de

vencimiento, evitando los inventarios obsoletos por esta causa.

También existen otros beneficios en otros departamentos que no
corresponden a los intereses de este informe, pero que también son
significativos para toda la empresa, entre ellos el departamento de ventas,
departamento de produccion, departamento de compras, etc.

El funcionamiento eficiente del sistema dependerda de algunas

caracteristicas generales del sistema, ejemplo:
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e Que el sistema permita la ampliacion del nimero de terminales en

funcién.

e Que cada Terminal sea independiente, para que los errores cometidos
en operacion no tengan incidencia en otras terminales o en el sistema

completo.

e Capacidad para la utilizacion de un software mas avanzado en el mismo

equipo.

e Que el sistema permita el bloqueo de informacion clasificada a ciertas
terminales, para que cada terminal tenga Unicamente la informacion que

necesita.

e Facilidad de reemplazo de hardware en caso de fallas en el quipo.

3.3 Accesorios del sistema de cdodigo de barras

Para la implementacion de un sistema de control de inventarios con

codigo de barras es necesario contar con los siguientes accesorios:

e Recolectores de datos

e Etiquetas

e Un sistema de impresion de etiquetas

e Un software para la impresion de etiquetas

e Un software para la operacion del sistema

Se debe elegir correctamente el tipo de simbologia que se acople a las

necesidades de la empresa para obtener un buen funcionamiento del sistema.
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3.3.1 Recolector de datos

Este convierte los codigos de barras en impulsos eléctricos para que

estos sean procesados e interpretados por el lector de cddigo de barras.

Que los recolectores de datos sean compatibles con las técnicas de
impresion es vital para el funcionamiento eficiente del sistema de cédigo de
barras. La resolucion de la impresion y la de los recolectores de datos deben
de coincidir para que los lectores puedan leer correctamente todas las barras y

pasar desapercibido las imperfecciones de la impresion.

En el mercado se encuentran dos tipos comunes, los portatiles y los de
base fija, la eleccién de éste dependera de si es necesario que las lecturas
deban hacerse desde una base central, o si se debe movilizar hacia donde

esta el objeto a registrar.

En este caso particular, se requiere el lector portatil, puesto que se

deben hacer registros o lecturas en el lugar donde se encuentra los articulos.
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3.3.2 Etiquetas

Es la base donde se imprime el codigo de barras. El objetivo de éstas
es adherirse a la superficie del objeto que se desea codificar y permanecer alli
durante la vida util del producto, evitando que se estropee 0 se caiga durante

un periodo de tiempo considerablemente aceptable.

Es importante tomar en cuenta las dimensiones de la misma, para que
se ajuste al area disponible de los articulos a codificar Las hay en el mercado

de diferentes medidas, como se muestra en el apéndice.
3.3.3 Sistemas de impresion
Para la perfecta eleccion de la impresora, se deben considerar que la
vida util de la impresion coincida con la del producto, o por lo menos debe
coincidir con el tiempo que ésta tardaré en las bodegas o estantes.
Los métodos de impresion mas comunes son:

e Transferencia térmica, consiste en generar una imagen sobre el papel
de tipo organico o inorganico por intercambio de calor, hasta formar la
imagen deseada.

e Impresion por impacto, el mecanismo es similar al de una maquina de

escribir. Todos los elementos del codigo estan impresos en un tambor

rotatorio y la cinta usada para este sistema es de base poliéster.
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e Impresion laser, se basa en la emision electromagnética de ondas que
se transmiten hacia el tambor impresor, el cual se encarga de transferir

la imagen hacia la superficie de la etiqueta.

e Matriz de puntos, consiste en generar la imagen deseada sobre el papel

punto por punto a través de diminuto impulsos sobres un cinta entintada.

e Sistema electrostatico, consiste en generar una imagen virtual sobre la
etiqueta a través de cargas electrostaticas, y posteriormente esta imagen

se genera al correr sobre ella un cilindro cargado de tinta.

e Flexo grafia, se aplica a pequefias maquinas donde el substrato sea

menor a 300 Mm.

3.4 Funcionamiento

La sustitucion del sistema actual de inventario, por el sistema propuesto,

esta motivado por las distintas funciones que este nuevo sistema presenta.

Tomando en cuenta que el sistema de cédigo de barras, en su funcién
mas elemental, es un sistema de reconocimiento de codigos alfa numéricos
representados por barras, para que puedan ser leidos por un laser o cualquier
otro sistema de lectura. Las multiples funciones que tenga dependeran mas
bien del software que administra el sistema de inventarios. Algunas de las

funciones primordiales son:
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e Realizar inventarios o conteos fisicos

e Ciclos de conteos por areas, consiste en realizar conteos fisicos en
areas previamente establecidas

e Ciclos de conteo por articulos, consiste en realizar conteos fisicos de
productos previamente definidos y cargados al recolector de datos por
sus cadigos.

e Cagar nuevos productos al inventario

e Descargar productos del inventario

3.4.1 Ingreso de productos nuevos

El ingreso del los nuevos productos demanda la creacion de los coédigos
correspondientes a través del sistema de impresién. Bien sea que el producto
ya exista en los registro y por lo tanto ya tenga un caodigo registrado, o que se

deba crear un cédigo nuevo.

En caso de que el codigo correspondiente al producto que ingresa al
sistema ya exista, Unicamente se actualizan los datos correspondiente, como;

fecha de ingreso, fecha de vencimiento, etc.

En caso de que el producto no tenga un codigo correspondiente, se
debera proceder, segun procedimientos establecidos por la empresa para la

creacion de codigos nuevos.

Luego de autorizada la creacion del codigo, se continuar con la

impresion del cédigo y los pasos subsiguientes.

Ver figura 10.
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Figura 10. Diagrama para la creacion de cédigos
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3.4.2 Proceso de inventario por cédigo de barras

El operador debe ingresar el nUmero de parte escaneado la etiqueta del

producto.
Ingresar la cantidad, bien sea contando manualmente y luego ingresar
la cantidad a través del teclado del recolector de datos, o leyendo cada

pieza con el recolector.

El programa debe registrar en su archivo, numero de parte, cantidad,

fecha y ubicacion.

Luego la base de datos central es actualizada inmediatamente.

Figura1l. Proceso deinventario por C.B.
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3.4.3 Ciclo de conteo por codigo de barras
Pasos del proceso de siclo de conteo:
e Cargar el recolector de datos con la informacién de las partes que se
desea comparar con el nivel de existencias reales y la ubicacion

correspondiente.

e Cuando el operario decide descargar, este despliega # de parte o
ubicacién dentro de la bodega.

e Luego de ubicado el articulo, el operador escanea el codigo y si la
lectura es incorrecta, éste despliega un mensaje de error, y si es
correcta, entonces pide cantidad.

e El operario ingresa cantidad, si es incorrecta genera nota de
inconformidad, si es correcta finaliza y el proceso puede continuar con el

siguiente articulo.

Ver figura 12
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Figura 12. Proceso de ciclo de conteo por C.B.
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4 IMPLEMENTACION

Toda proceso empresarial, independientemente qué tan efectivos son
sus procesos, siempre debe contemplar cambios constantes en sus procesos,
como parte de una politica general de mejora continua, ya que en la actualidad,
la tecnologia cambia constantemente en favor de quienes demandan de ella un
mejor servicio. En consecuencia, ninguna empresa que pretenda alcanzar o
mantener una posicion competitiva en al mercado global, esta exenta de tener
que adaptarse a los cambios que el mercado de la nueva tecnologia le sugiere
constantemente.

Para una empresa cuyo propdsito es optimizar los recursos econémicos,
aplicar cambios de tecnologias modernas esta en funcidén de variables como: el
momento preciso en que dicha tecnologia le representara beneficios
econdémicos, 0 si a pesar de representar una carga economica, se obtienen
beneficios como, reducir el tiempos de ejecucion de actividades criticas,

ejecutar controles mas exactos y precisos, entre otros.

Es también muy necesario para ofrecer al mercado un mejor servicio o
al crecimiento de la empresas con controles mas confiables, que a la postre

son también ventajas econdmicas.

Con base en el reconocimiento del sistema utilizado en la empresa
Moscamed, se determina conveniente realizar cambios sobre la base teorica
expresada en los capitulos anteriores. Dichos cambios estaran basados en

dos puntos importantes que son:
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e La introduccién de un sistema de cddigo de barras que sea funcional

para la administracién de los inventarios.

e La introduccién de un sistema de administracién de inventarios Ciclico

por categorias.

4.1 Clasificacion de los productos

De acuerdo con el método ciclico de categorizacion, los productos
deberan ser clasificados de acuerdo a caracteristicas preponderantes, como el
precio o su nivel de rotacion.

Segun el precio se evallan 4 categorias que son:

Tabla V. Categoria de precios

CATEGORIA PRECIO (P) Q.
A SI P > 1000
B 1000>P>100
C 100>P>1
D P<1

Este criterio de calificacion corresponde al propdsito de la empresa de
tener un control exhaustivo de sus existencias, para evitar perdidas por
diferentes causas como: deterioro, obsolescencia, robos, etc. y que el costo de
la administracién de los mismos, sea congruente con los precios de cada
producto, puesto que no es rentable inventariar 2 o 3 veces al afio un producto
cuyo precio sea Q1 o menos.
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En este caso inventariar un articulo mas de una vez al afio
correspondera a causas como: que sea demasiado imprescindible, que sea un
producto importado o que solo se fabrique bajo pedido.

El segundo criterio a evaluar en los productos es el nivel de rotacion,
éste significa, nimero de veces que éste es solicitado en un periodo
determinado, el cual puede variar dependiendo de las necesidades de control
gue se tengan.

Se considera 4 categorias que son:

Tabla VI. Categoria de rotacidon

CATEGORIA ROTACION (R)
A SI R>10
B 10>R>5
C 5>R>1
D R<1

El segundo criterio, corresponde a la necesidad de la empresa de
mantener su stock minimo de existencias atendiendo a la prioridad de cada
articulo, con el objeto de que su administracion no conlleve costos excesivos e
innecesarios. Es decir que no es conveniente inventariar mas de una vez por

afio un producto que se demanda Unicamente 1 vez al afio.
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Considerando que muchos productos tendran en cada criterio una

prioridad distinta, deberé& asignarse la prioridad mayor, segun la tabla siguiente.

Tabla VI. Combinacion de categorias
CRITERIO 1 PRECIO CRITERIO 2 ROTACION CATEGORIA
DEFINITIVA
PROA INTERVALO SUBCATEGORIA | INTERVALO | SUBCATEGORIA
DE
ROTACION
SI P > 1000 A SI R>10 A
1000>P>100 B 10>R>5 B
100>P>1 c 5>R>1 c
P<1 D R<1 D

Al aplicar estos criterios a los inventarios, produce un inventario
clasificado en 4 categorias a ser evaluadas, y cada una de las cuales
perseguird un determinado fin o proposito.

Ver figura 13.

Una categoria adicional que representa a las materias primas vy
accesorios basicos para la produccion los cuales deberan considerarse como

productos de prioridad 1 los cuales se deben inventariar semanalmente.

Al aplicar estos criterios, a los 2,520 articulos del inventario se obtienen

los siguientes resultados:
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247 productos con categoria de rotacion A, que deberan ser
inventariados en dos ocasiones durante el ciclo de inventario, que en
este caso sera de un afo. Los productos con esta categoria, tiene la
caracteristica de ser requeridos por el usuario con frecuencias de mas
de 10 veces al afio. En el conteo fisico de estos productos debe de
considerarse el tiempo de ciclo, el stock maximo y minimo, como

criterios prioritarios para evitar los costos de escasez.

253 productos con categoria de rotacion B, que se deberan inventariar
una o dos veces al afio. Para determinar si estos productos deban ser
inventariados una o dos beses por afio, dependera de otros criterios
como el volumen de articulos por producto, el precio de los mismos, etc.
Estos son los productos que son requeridos por el usuario de entre 5 a

10 por afio.

1353 productos con categoria de rotacién C, que se deben inventariar
una vez durante el aflo. La rotacion de estos productos va desde 5
veces hasta 1 vez por afio, por lo tanto, estos productos son
susceptibles de quedar obsoletos por su baja rotaciébn. Merece
entonces un analisis de fechas de caducidad y volumen de existencias
méas exhaustivo durante el conteo, para evitar que caigan en la
obsolescencia, o que la cantidad de existencias de estos productos
supera su tiempo de ciclo. Una ves determinada cualquiera de las
anteriores causas, deberan de tomarse las medidas correctivas
necesarias para evitar que estos productos caigan en obsolescencia,
bien sea por caducidad si en caso lo tuviera, o por deterioro en la

manipulacion.
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Y los inventarios que no tienen rotacibn que se identifican como
categoria de rotacion D, son 535 productos. Estos deberan ser objeto
de un andlisis aparte para reclasificarlos y determinar si son obsoletos.
Estos articulos deberan reducirse al minimo posible y su eliminacion
absoluta del sistema de inventario dependera de criterios particulares de

cada articulo como:

si es un articulo importado

si existe en el mercado local

si es un articulo disponible

si solo se elabora contra pedido

el tiempo de reabastecimiento que le toma al cliente proveerlo

gue tan imprescindible es para la produccion.

Cualquier otro criterio particular que justifique su permanencia en las

bodegas debera ser considerado, de lo contrario debera considerarse su

liquidacion, con el objeto de evitar que se conviertan en inventarios obsoletos

caducidad, por un proceso de reingenieria, 0 por deterioro en la

manipulacion.

Un producto clasificado en el sistema de inventarios con categoria de

rotacion D, puede ser considerado como:

Un producto caduco por fecha de vencimiento, si éste fuera el caso
significa que su valor de recuperacion es 0, deberd desecharse por

completo.
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e Un producto obsoleto, por algin cambio de tecnologia que se realizd

dejando a este producto fuera de servicio bien sea que haya estado en

funcion, o que nunca se haya usado. En este caso se determinara un

valor de acuerdo a la tabla siguiente.

Tabla VIIl. Valor de rescate

DESCRIPCION DE
PRODUCTO

VALOR DE
RESCATE

Productos obsoletos
por cambio de

tecnologia nuevos

Repuestos, accesorios,

herramientas, etc. Sin usar

75 a 90 % del

costo

Productos obsoletos
por cambios de

tecnologia usados

Repuestos, accesorios,
herramientas, etc. usados en

perfecto estado

50 a 75 % del

costo

Repuestos, accesorios,
herramientas, etc. con dafos

reparables

25 a 50 % del

costo

Repuestos, accesorios,

herramientas, etc. Irreparables

0 a 25 % del costo
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Figura 13. Nivel de rotacion
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Adicionalmente, debera considerarse la continuidad de la realizacion del
inventario semanal, para las materias primas y los accesorios béasicos para la
produccion. Estos se identifican en la figura 13, con el nimero 1y lo componen
un conjunto de 132 productos.

El inventario semanal no puede ser sustituido por el sistema ciclico de
manejo de inventarios, puesto que estos productos tienen una demanda
impredecible y en ocasiones los productos son requeridos a diario en

cantidades considerablemente grandes.
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Dependiendo de la clasificacion, se elabora un calendario de las fechas
en las que cada categoria de productos seran inventariados, tomando en
cuenta la cantidad de articulos que correspondan a dicha categoria, asi como

la dificultad que éstos presenten para su conteo fisico.

4.1.1 Materias primas del proceso

Estas por su nivel de rotacion y por la importancia dentro del proceso

deberan tener un nivel de prioridad especial que esta fuera del método ciclico

por categorias que se desarrolla en este capitulo.

Tabla IX. Materias primas
C*dia

En unidades
1 | Acido clorhidrico 257.895
2 | Benzoato de sodio en polvo al 99% de pureza 93.86
3 | Bagazo de cafa 70.035
4 | Harina de trigo 33.096
5 | Levadura 2174.421
6 | Nipogin sédico 32.018
7 | Olote grueso 8/20 1176.579
8 | AzGcar comun 62.263
9 [ Germen de trigo 5.289
10 | Proteina hidrolizada 47.763
11 | aserrin N 23 Kls 8.304
12 | Formalina 5.649
3967.172
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En la tabla IX se enumeran cada una de las materias primas del proceso

y sus niveles de consumo por dia.

4.1.2 Insumos y accesorios

Entendiéndose por insumos y accesorios, todos aquellos componentes
gue la empresa necesita para su funcionamiento en todos sus departamentos.
Se tiene un listado de dos mil quinientos veinte articulos, mas un listado de 12

materias primas.

Los insumos y accesorios pueden ser clasificados atendiendo a 5

categorias que son:

e Insumos y accesorios para mantenimiento de instalaciones
e Insumos accesorios para maquinaria y produccion

e Insumos y accesorios para oficinas y administracion

e Insumos y accesorios laboratorio

e Insumos y accesorios para vehiculos o transportes

4.2 Equipo necesario para la implementacion

e Es necesario contar con un servidor central desde donde se generaran
los codigos y se alimentara el sistema.

e Una terminal en cada bodega para la verificacibn de los ingresos y
egresos de materiales.

e Sistema de red que permita la interconexion entre las terminales.

e Dos recolectores de datos.
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e Una impresora de etiquetas con un sistema de transferencia térmica
directa para la impresion de los cédigos.
e Un software para la impresion de etiquetas.

e Un software para la administracion del sistema.

4.3 Personal operativo

La ejecucion del sistema de administracién inventarios por coédigo de

barras demandara los recursos humanos siguientes:

e Un operador del sistema de informacién y emision de cédigos
¢ Dos receptores de materiales, uno en cada area de bodegas encargado

de dar ingreso a los materiales y adherir las etiquetas a los productos.

Para la realizacion de los inventarios o auditorias es necesario contar con:

e Un operador del sistema para determinar los articulos a inventariar

e Un operador del recolector de datos.

e Un auxiliar de conteo para los casos en los que los articulos sean
demasiados y que sea mas conveniente contarlos, como los tornillos,

lapices, hojas, etc.

4.3.1 Capacitacion

La implementaciéon del sistema de cédigo de barras demandara capacitar al

personal en relacion a:
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e La operacion del recolector de datos y sus distintas funciones.

e La operacion del sistema de impresion de codigos en etiquetas y como
éstas deben ser colocadas en los articulos.

e La operacién del sistema de informacion o software de operacién, bien

sea que se utilice el mismo 0 que sea uno nuevo.

Cada una de estas capacitaciones tiene un sector de los empleados al que va
dirigido, pero es conveniente que todos los empleados reciban todos los

procedimientos.

4.4 Proceso de etiquetado

Una vez cumplidos los requisitos de la empresa para la recepcion de
productos, se da la orden para la impresion del cédigo. Esta impresion
demandara los datos que identifiquen al producto; tipo de producto, peso,
unidades por presentacion, fecha de elaboracion, fecha de vencimiento, etc.
Ademés de cualquier otra informacion que el usuario considere relevante.

Automaticamente el sistema imprimira las etiquetas requeridas.

Las etiquetas deberan ser enviadas a la bodega donde se guardara el
producto. En esta bodega debera estar el receptor de los productos y las
etiquetas, quien luego de comparar la informacién que genere el cédigo contra
el producto fisico que esta por ingresar, deberd adherir las etiquetas a los
productos de acuerdo a sus unidades de consumo; libra, docena, unidad, galon,

etc.

Los productos deberan ser trasladados a la ubicacion definitiva en la
bodega en donde se colocara de forma tal, que la etiqueta sea visible para que

durante la realizacion de los inventarios se facilite la lectura.
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El encargado de la recepcion debera leer el cédigo de barras con un
lector portatil para verificar el producto real con la informacidén que le genere en
la pantalla, el sistema automaticamente cargara los ingresos nuevos Yy

generara un informe de las existencias actuales.

Los requerimientos minimos necesarios para que el software del sistema

sea eficiente, debe generar los siguientes informes:

e Cantidad de existencias

¢ Cantidad de producto despachado

e Cantidad de devoluciones

e Fechas de elaboracion y vencimiento de los productos

e Productos vencidos

4.5 Ventajas del sistema

Las ventajas bésicas que se pretenden alcanzar con la introduccion de

cambios al sistema son:

e Evitar la acumulacién de inventarios obsoletos.

e Reducir el tiempo de permanencias de un mismo articulo en las

bodegas.

e Reducir la complejidad en el desarrollo de los inventarios a través de la
clasificacion de los productos de acuerdo a determinados niveles de
prioridad como, costos. Frecuencia de consumo o cualquier otro

parametro que lo amerite.
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e Reducir los errores humanos por clasificacion de los productos en

cuanto a descripcion, codificacion y registro en el sistema.

e Reducir el costo por operacion de inventarios.

e Establecer niveles maximos de inventario para ciclos de tiempo mas

cortos.

e Eliminar el proceso de deterioro de los articulos con menos rotacién,

haciendo menor su permanencia en los estantes.

¢ Que la posibilidad de introducir cambios en la codificacion actual esté

abierta como un beneficio adicional.

4.6 Aplicacion del método ciclico

En contraste con el inventario anual, los métodos de conteo ciclicos

presentan las siguientes ventajas.

e Uso eficiente de personas capacitadas para el efecto

e Deteccion y correccién constante de los errores

e Reduccion significativa en el tiempo de sierre de bodegas por ejecucion
de inventarios

e Se eleva la exactitud de inventario

e Se reducen los inventarios

e Con la ejecucion de ciclos de inventarios los productos tiene un ciclo mas

corto de almacenamiento.
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Dado que el inventario a controlar es muy heterogéneo en relacion a
criterios como: nivel de rotacion vy precios por articulo, se consideraran ambos
aspectos para la toma de decisiones en la aplicacion del método ciclico de

conteo, aunque por politicas internas, no se consideraran el criterio de precio.
4.6.1 Método ciclico de categorizacién
Como se expreso en la teoria, este método se basa en la clasificacion de
los productos de acuerdo a un nivel de prioridad, previamente establecido.
Generalmente es el precio el parametro basico aunque en este caso, se

tomaran en cuenta también el nivel de rotacion de los articulos.

El primer criterio a evaluar en los productos es el precio. Este

contempla unicamente el precio al que fue adquirido el producto.

Se evallan par el efecto 4 categorias que son:

A) los productos con precio de adquisicion mayor de Q1,000

B) los productos con precios entre Q100 y Q1,000

C) los productos con precios entre Q100y Q1

D) los productos con precios menores a Q1

El segundo criterio a evaluar en los productos es el nivel de rotacion,

éste significa, numero de veces que es solicitado en un periodo determinado,

el cual puede variar dependiendo de las necesidades de control que se tenga,

pero que es comun que éste periodo corresponda a un afo.
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Se considera 4 categorias que son:

A) los productos con rotacidon mayores a 10 veces al afo

B) los productos con rotacion entre 10y 5 veces al afio

C) los productos con rotacion entre 5y 1 veces al afio

D) los productos con rotacion menor a 1 vez al afio

4.6.2 Asignacion de recursos

Para la ejecucion de inventarios ciclicos se debe considerarse, asignar
dos personas a la actividad de conteo fisico y registro de los datos, apoyados
por las herramientas del sistema de cédigo de barras, que para el efecto de
conteo y registro de cantidades e identificacion de articulos, es el recolector de

datos.

Operando el sistema de codigo de barras, en el modo ciclo de conteo
expresado en la gréfica IV

El proceso de conteo fisico debera ser efectuado por un asistente y un

operador del recolector de datos que también se encargara de hacer las

verificaciones y actualizaciones en la base de datos.
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4.6.3 Funcionamiento

El proceso inicia con grabar en el recolector de datos, el listado de los

articulos que se desea inventariar.

Posteriormente el operador del recolector se dirige hacia donde esta el
producto y ase la lectura, si esta es una lectura no valida el sistema rechaza la
operacion y pide de nuevo la lectura, hasta que ésta es aceptada como

valida.

Cuando el codigo ha sido reconocido, entonces el sistema solicita
ingresar cantidad de articulos, si estos coincide con los datos registrados en

la base de datos, entonces almacena el valor y da paso al siguiente articulo.

Si despliega mensaje de inconformidad, significaria que las cantidades

de articulos no coinciden con los del sistema y debera realizarse un recuento.

4.7 Mejora continua

Las mejoras continuas no implican Gnicamente ajustar los datos del
inventarios, sino también, el de eliminar las causas que provocan el

desajuste.

Mientras menor sea el ciclo de conteo para cada producto, las causas
que generan los problemas desaparecerdan mas rapidamente vy el

ordenamiento también se evidenciara.

Las ideas de mejoras, provenientes de los operadores del sistema

surgirdn continuamente.
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Un nivel de exactitud del 95% se considera como aceptable pero este

puede variar dependiendo de los factores criticos de los articulos.

Una vez detectados los excedentes, se debe proceder a su liquidacion
de la forma que se considere mas rentable de acuerdo a las posibilidades

siguientes:

e Si el articulo esta en condiciones de ser operado Optimamente se

recupera el 90% del valor.

e Si el articulo no esta en condiciones Optimas se recupera el 75% o el

50% de su valor al regresarlo al vendedor u otros interesados.

e Si un articulo debe ser reparado para su uso, se puede recuperar el 20

por ciento

Asi sucesivamente hasta los articulos que tienen que ser desechados
definitivamente. Desechar un articulo sin ningun valor de rescate implicara

en todos los casos disponer de mayor espacio.
Son muy importantes los inventarios ciclicos puesto que estos permiten

la deteccidn temprana de los excedentes, permitiendo estimar un valor de

rescate mas alto, reduciendo las perdidas considerablemente.
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4.8 Medicién del rendimiento

La administracion del inventario es un proceso de mejoras continuas

gue precisa de:

e Establecer objetivos

e Establecer limites de tolerancia
¢ Planes de accion

e Asignar recursos

e Asignar responsabilidades

¢ Implementar planes

e Medir los resultados

Con el firme propdsito de hacer una retroalimentacion del constante
cambio del sistema de administracion de los inventarios, el encargado del
proceso, debe tomar en cuenta estos aspectos y otros especificos
correspondientes al proceso en cuestion, que dependiendo de la naturaleza de

la empresa pueden variar significativamente.

La figura 14 estima como un valor aceptable en la medicion del
rendimiento un rango de + - 5% error. En estos valores es donde se debe
aplicar el proceso de retroalimentacion, detectando las errores y las causas de

los mismos.
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Proceso administrativo de la medicién del rendimiento de los inventarios.

Figura 14. Administracion del Rendimiento

RETROALIMENTACION

PROCESO DE
RESOLUCION
DE
PROBLEMAS

ENTRADA ‘ SALIDA

RETROALIMENTACION

PROCESO DE RESOLUCION DE PROBLEMAS
1. definir el problema 5. elegir la mejor alternativa
2. identificar los hechos 6. realizar una simulacién de alternativa piloto
3. determinar las alternativas 7. implementar el plan
4. evaluar alternativas 8. retroalimentacion y seguimiento

Fuente: Manal del Ingeniero Industrial

Es importante notar que la administracion del rendimiento de los
inventarios, esta en funcién de tiempo de ciclo de los inventarios. Por lo tanto
si se quiere mejorar el rendimiento se debe reducir el tiempo de ciclo del
inventario, y este, asociado a método de recuento ciclico de inventarios, se

constituye en sistema que mejora el rendimiento total.
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CONCLUSIONES

No existe una politica para la liquidacion de los inventarios obsoletos y
excedentes, y al momento de introducir cambios tecnoldgicos no se estiman
las existencias actuales ni los costos por administracion de inventarios

obsoletos.

La aplicacion del sistema de manejo de inventarios por codigo de barras y
el método ciclico por categorias, reduce los errores humanos en la
transferencia de datos y disminuye la carga de trabajo considerablemente.

Requiere la capacitacion del personal operativo, para que éste sea eficiente.

El sistema de administracion de inventarios actual, puede ser sustituido
eficientemente por el método ciclico por categorias, apoyado en la

tecnologia de cédigo de barras.
La tecnologia de cddigo de barras facilita los procesos en la administracion
de los inventarios, tales como: la reduccion en los tiempos de ejecuciéon de

inventarios, reduccion de errores por lectura humana, etc.

Es necesario establecer la liquidacion de los productos para evitar

acumulacion de activos obsoletos que generen cargos por almacenamiento.

la politica de liquidacidon de activos debe estar basada en: evaluar,

cuantificar y asignar un valor de rescate, para ser liquidado posteriormente.
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RECOMENDACIONES

Ejecutar los cambios tecnolégicos y de reingenieria, luego de haber
realizado una evaluacién de existencias de repuestos y accesorios de la

magquinaria que entra en desuso.

Dar capacitacion a los operadores del sistema de inventarios sobre los
propositos del nuevo sistema, asi como del uso de la tecnologia de codigo

de barras.

Aplicar el método ciclico por categorias en la administracion de los
inventarios para obtener un parametro de comparaciéon de prioridades,
basado en distintos niveles de rotacién o de intervalos de precios, si se

pudiera.

Utilizar simbologia de cédigo 128 para disponer un rango de datos
codificables mayor, puesto que es el mas comun en el manejo interno de

inventarios.

Establecer un valor de rescate a los productos obsoletos existentes que
puede variar desde 0 hasta un 75 % de su costo, dependiendo de su
funcionalidad; evitando costos por almacenaje y continuas perdidas por

manipulacion, evitando que en el fututo se continien acumulando.
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APENDICE
Figura 15. Medidas de etiquetas

P
286 %17 mm. 30 % 10 mm

28.8 % 252 mm 489 x 39 mm.

31 %22 mm 51 x 102 mm
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Figura 16. Codigo de barras mediante
Simbologia 128
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Figura 17. Productos de Moscamed
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