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GLOSARIO

AJ Es el nombre de un producto que elaboran
en la Empresa, y tiene que ver con todo lo

relacionado a panqueques.

Career growth model Modelo de crecimiento de carrera dentro

de la empresa.

Co-Packers Son las personas que se encargan de
magquilar el producto, sin que tengan que

ver con la compra y venta de éste.

Copaking fee Es la ganancia que los copackers ganan

por la elaboracion del producto.

Customer Service Representative Representante de servicio al cliente.
Logistics Analyst Analista de logistica.

Management Administracién / Direccion.

Order Tracking System (OTS) Son los reportes que muestran a los

productos y sus ventas o pedidos o

proyecciones de éstos.

QA R&D Manager Gerente de calidad, investigacidbn vy

desarrollo.
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R&D

Venta factory unidades

Research and development. Investigacion

y desarrollo.

Es la cantidad de unidades que se ha
vendido, ya sea mes a mes, trimestre a
trimestre, o durante el periodo que se

quiera ver.
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RESUMEN

Desde tiempos antiguos ha habido necesidad de almacenar alimentos
para la subsistencia, y es por ello que nace el problema de los inventarios como
una forma de vida. En la actualidad los inventarios son parte de nuestra vida,

ya que hasta en nuestras casas se almacenan productos para consumo.

El inventario puede servir para varias funciones que afiaden flexibilidad a
la operacioén de una compaiiia, da a conocer cual es la cantidad de producto
con que se cuenta y asi poder satisfacer la demanda, por lo mismo, se protege

a la empresa de un inventario agotado.

El control de inventarios mediante la aplicacién de cédigos de barras es
de suma importancia, debido a que por ejemplo, si la demanda del producto es
alta solo durante el verano, una empresa puede hacerse de inventario durante
el invierno, de este modo se eliminan los costos de la escasez y la falta de
inventario durante el verano. En forma similar, si los suministros de una
empresa fluctian durante las diferentes temporadas del afio, se puede
aprovechar de mantener un inventario abastecido durante cierta época y asi no

se sufre de des-abastos y asi, poder continuar con el proceso de produccion.

Es muy importante este control, ya que las empresas cuentan con una
demanda que puede ser constante o no, lo que hace que el inventario tenga
fluctuaciones. Por lo que es importante mantener un inventario estable, sin que
mantenga mucho producto en bodega y sin que no tenga producto en bodega.
Debido a esto, es de gran necesidad tener un control bastante certero y eso se

logra utilizando codigos de barras, ya que ayudan a que se conozca a ciencia
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cierta, cuanto producto se encuentra en bodega, para realizar el nuevo pedido y

saber cuanto y cuando se debe de pedir.
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OBJETIVOS

General:

e Mantener un control de los inventarios en el area de Suministros de la
Empresa, por medio de los codigos de barras, permitiendo asi, mejorar el

manejo de la materia prima.

Especificos:

1. Proporcionar las herramientas necesarias para llevar a cabo un control
de inventarios en el area de Suministros, que permitan obtener los

resultados de beneficio para la empresa como la reduccién de costos.

2. Indicar la forma de llevar a cabo un control de inventarios, por medio de
la aplicacién los cédigos de barras, en los dos Copackers que tiene la

empresa.

3. Describir la estructura organizacional, misién, visiéon, asi como la

situacion actual de la empresa.
4. |dentificar las deficiencias que la Empresa, tiene con respecto al control

gue se lleva actualmente de los inventarios de materia prima, de insumos

y principalmente del grano en si.

XIX




5. Presentar un informe completo de los datos totales de los productos con
que cuenta la empresa en el area de Suministros, para asi obtener
informacion fehaciente de la situacion de dichos productos, de tal manera
que se puedan realizar las comparaciones necesarias y llevar a cabo

proyecciones.

8. Describir las ventajas que implica utilizar un cédigo de barras, en los

inventarios de una empresa.

7. Determinar la simbologia que se utilizara en los productos de cada

inventario, por medio de los cédigos de barras.
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INTRODUCCION

Los sistemas de inventarios surgen de las diferencias entre el tiempo y la
localizacién de la demanda y el abastecimiento. Desde los tiempos antiguos, se
conocia que los pueblos almacenaban sus alimentos para poder utilizarlos en
los momentos de escasez y asi contar con un abastecimiento de comida que
permitiera que pudieran continuar normalmente con su vida cotidiana. Y esto
fue lo que llevé a realizar un sistema, que controlara los alimentos que se tenian

almacenados, tanto sus cantidades, como su tiempo de vida.

El inventario es uno de los activos mas caros de muchas compafiias,
puede llegar a representar tanto, como la mitad del capital total invertido. Los
grandes administradores han reconocido desde hace mucho tiempo que el buen

control del inventario es crucial en la organizacién.

Una empresa puede intentar la reduccion de los costos mediante la
reduccién de los niveles de inventario en mano. Por otro lado, los clientes se
sienten insatisfechos cuando ocurren faltas frecuentes de inventario, entonces
las companiias deben intentar un equilibrio entre la inversién en inventario y los
niveles de servicio al cliente, y lo que se obtiene mediante este equilibrio es la

minimizacion del costo.

Este manejo contable permitira a la empresa mantener el control
oportunamente, asi como también conocer al final del periodo contable un
estado confiable de la situacion econémica de la empresa, y asi se dara a
conocer cuanta es la existencia que se tiene de un determinado producto, y en
el caso que sea de un producto perecedero su fecha de realizacion, su fecha de

caducidad, etc.
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Al contar con codigos de barras en los inventarios, se podran hacer
prondsticos de lo que se pretende vender, almacenar, distribuir, etc., tanto de
producto terminado, como de producto en proceso, en el siguiente periodo, y
asi hacer una toma de decisidon con respecto a la materia prima y a la
maquinaria. Y con esto se podran determinar los costos en que se tendran que

incurrir, asi como las utilidades a obtener.

El primer capitulo explica acerca de las herramientas necesarias para
poder comprender el desarrollo de un control de inventarios por medio del
codigo de barras, asi como los beneficios del mismo. El segundo capitulo
permitira conocer mas a fondo la situacién actual de la empresa, indicando su

mision, vison, etc.

El tercer capitulo representa el proyecto en si, se refleja todo el analisis
del control de los inventarios y de la aplicacion de coédigos de barras, dando a
conocer tanto la forma actual de manejo de los inventarios en la empresa, como

el beneficio que se obtiene al manejar los inventarios con los codigos de barras.

El cuarto capitulo indica la forma en que se van a implementar los
codigos de barras en los inventarios de la empresa, desde capacitaciones a la
aplicacion en si y el quinto capitulo permitirdA conocer como va a ser el

seguimiento de los inventarios, luego de haber aplicado los codigos de barras.

XXII




1. ANTECEDENTES DEL CONTROL DE INVENTARIOS

1.1 Historia de los inventarios

Desde tiempos inmemorables, los egipcios y demas pueblos de la
antigliedad, acostumbraban a almacenar grandes cantidades de alimentos
para ser utilizados en los tiempos de sequia o de calamidades. Es asi
como surge o nace el problema de los inventarios, como una forma de
hacer frente a los periodos de escasez. Que le aseguraran la subsistencia
de la vida y el desarrollo de sus actividades normales. Esta forma de
almacenamiento de todos los bienes y alimentos necesarios para

sobrevivir motivo la existencia de los inventarios.

1.2 Concepto de inventarios

El término inventario encierra los bienes en espera de su venta (las
mercancias de una empresa comercial, y los productos terminados de un
fabricante), los articulos en proceso de produccién y los articulos que
seran consumidos directa o indirectamente en la producciéon. Esta
definicion de los inventarios excluye los activos a largo plazo sujetos a

depreciacién, o los articulos que al usarse seran asi clasificados.

1.3 Clases de inventarios

Los inventarios son importantes para los fabricantes en general, v,

varia ampliamente entre los distintos grupos de industrias.




La composicion de esta parte del activo es una gran variedad de
articulos, y es por eso que se han clasificado de acuerdo a su utilizacion

en los siguientes tipos:

e Inventarios de materia prima
e Inventarios de produccioén en proceso
s Inventarios de productos terminados

e Inventarios de materiales y suministros

1.3.1 Inventario de materias primas

En toda actividad industrial concurren una variedad de articulos
(materias primas) y materiales, los que seran sometidos a un proceso para
obtener al final un articulo terminado o acabado. La materia prima es
aquel o aquellos articulos sometidos a un proceso de fabricacion que al

final se convertira en un producto terminado.

1.3.2 Inventario de productos en proceso

El inventario de productos en proceso consiste en todos los
articulos o elementos que se utilizan en el actual proceso de produccion.
Es decir, son productos parcialmente terminados que se encuentran en un
grado intermedio de produccién y a los cuales se les aplico la labor
directa y gastos indirectos inherentes al proceso de produccion en un

momento determinado.




1.3.3 Inventario de productos terminados

Comprenden éstos, los articulos transferidos por el departamento
de produccién al almacén de productos terminados porque éstos han
alcanzado su grado de terminacién total y que a la hora de la toma fisica
de inventario, se encuentren aun en los almacenes, es decir, los que
todavia no han sido vendidos. El nivel de inventario de productos
terminados va a depender directamente de las ventas, o sea, su nivel esta

dado por la demanda.

1.3.4 Inventario de materiales

En el inventario de materiales y suministros se incluye:

e Materias primas secundarias, un ejemplo para la industria
cervecera es, sales para tratamiento de agua.

o Articulos de consumo destinados para ser usados en la
operacion de la industria, estan formados por los combustibles y
lubricantes.

e Los articulos y materiales de reparacién y mantenimiento de las

maquinarias y aparatos operativos.

1.4 Costos de inventarios

Los inventarios comprenden dos tipos de costos asociados y la solucién

optima, minimiza el total de estas dos clases de costos

1. Costos de mantener un inventario suficiente

2. Costos de no mantener un inventario suficiente




Los costos en que se incurren por mantener un inventario suficiente son

los siguientes:

Riesgos de obsolescencia: Se tiene el riesgo que los productos
poco a poco cumplan con su tiempo de vida, lo que provoca que se

tengan que desechar.

Tasa deseada de retorno sobre la inversién: La tasa es menor, ya

que por tener los productos en bodega, no ha habido movimiento.

Espacio para almacenamiento: Al tener mayor inventario, el espacio

se va reduciendo, lo que no permite introducir nuevos productos.

Costos de sobrantes: Este costo es causado por deterioro,
obsolescencia, e inutilidad de un articulo o material cuando no es

utilizado antes de determinado tiempo.

Figura 1. Costo de mantener un inventario suficiente.
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Mas alto sera el costo de mantener.




Los costos en que se incurren por no mantener un inventario suficiente

son los siguientes:

e Trastornos por despachos con costos adicionales de aceleracién:
Existe un mayor riesgo en despachar los productos, ya que puede

no haber inventario.

e Costos extras por compras antiecondémicas: Se realizan compras de

materias primas, para despachar los pedidos.

e Pérdida de prestigio ante el cliente: Por no poder cumplir con los

despachos.

o Costos de ruptura: Esta representado por la falta de un articulo

durante un tiempo determinado.

e Costos de faltantes: Esta representado por la falta de un articulo
durante un tiempo determinado, se pierde la venta y se pierde el
cliente.

Figura 2. Costo de no mantener un inventario suficiente
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Una buena politica de inventarios, debe reflejar un equilibrio 6ptimo entre
los costos de mantener y los costos de no mantener (o si se quiere, los

costos por mantener mucho y los costos por mantener poco).

Figura 3. Costo Total
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Los costos minimos C1 se logran en el nivel P2 de inventarios (nivel
6ptimo de inventario) si la empresa decidiera un nivel por debajo P1, o un

nivel por encima P3, representaria un aumento en los costos C2.

1.5 Programacion intermitente

Cuando los trabajos compiten por la capacidad de un centro de trabajo,
surge la interrogante de ¢Cual es el orden en que deben procesarse? En
tal sentido, las reglas de la secuencia de prioridades se aplican a todos

los trabajos que esperan en la cola.




Entonces, cuando el centro de trabajo queda abierto para un nuevo

trabajo, se procesara en seguida aquél que tiene la mas alta prioridad.

1.5.1 PEPS

Bajo el método de primeras entradas, primeras salidas, la compaiiia
debe llevar un registro del costo de cada unidad comprada del inventario.
El costo de la unidad utilizado para calcular el inventario final, puede ser
diferente de los costos unitarios utilizados para calcular el costo de las
mercancias vendidas. Bajo PEPS, los primeros costos que entran al
inventario son los primeros costos que salen al costo de las mercancias

vendidas, a eso se debe el nombre de primeras entradas, primeras salidas.

e En cuanto se agota el producto de mas antiguo ingreso, se
utiliza el siguiente mas antiguo, con su correspondiente costo de
adquisicion.

¢ El inventario tiende a quedar valorado al costo de adquisicion
mas reciente.

e Considera que las primeras unidades adquiridas, son las
primeras surtidas al ser vendidas. Las existencias en el

inventario corresponden a las compras mas recientes.

1.5.2 UEPS

El método Gltimas entradas, primeras salidas dependen también de
los costos por compras de un inventario en particular. Bajo este método,
los Gltimos costos que entran al inventario son los primeros costos que

salen al costo de mercancias vendidas.




Este método deja los costos mas antiguos (aquellos del inventario
inicial y las compras primeras del periodo) en el inventario final. La
filosofia de este método consiste en dar salida primero a los costos a los

gue se hicieron las ultimas compras.

e En cuanto se agota el producto de mas reciente ingreso, se
utiliza el siguiente mas reciente, con su correspondiente
costo de adquisicién.

e Elinventario tiende a quedar valorado al costo de adquisicion
mas antiguo.

s Considera que las ultimas unidades adquiridas, son las
primeras surtidas al ser vendidas. El inventario se compone

del inventario inicial mas las primeras compras del periodo.

1.5.3 FMPT

La maxima prioridad se asigna al trabajo que espera y que tiene la
fecha mas préoxima de terminacion. Esta regla ignora el momento en que
llegan los trabajos y el tiempo que cada uno de ellos requiere. Para la

realizacion de este método se deben de seguir los siguientes pasos:

Determinar el tiempo de terminacién de la orden
Determinar el tiempo promedio de terminacién

Ordenar de menor a mayor la fecha limite de terminacion

P np =

Retraso promedio de 6rdenes de trabajo




1.5.4 TPMB

El trabajo que puede terminarse en un centro de trabajo en el tiempo
mas breve, sera el siguiente en procesarse. Fechas limites y orden de
llegada no son importantes. Se reduce el nimero promedio de 6rdenes de
trabajo en el sistema; esta disminucién puede tener como consecuencia
una menor congestion en el taller y niveles de inventario menores. Por
ultimo como se reduce el retraso promedio en las entregas a los clientes,

en general el servicio mejora.

1.5.5 TPMCT

El método de tiempo de proceso mas corto truncado se abrevia
TPMCT este es muy parecido al método de tiempo de proceso mas breve
con la excepcion de que los trabajos que han esperado mas tiempo del
corte previamente fijado reciben la maxima prioridad y se procesan en
seguida. Para poder hacer este método se debe tomar en cuenta cada uno

de los pasos que mencionares a continuacién:

e Determinar el tiempo de terminacién de la orden.

e Determinar el tiempo promedio de terminacién.

¢ Ordenar de menor a mayor la columna realizada del tiempo de
operacion menor de la fecha limite de terminaciéon del
producto.

e Retraso promedio de érdenes de trabajo.




1.5.6 TPM

El método productivo TPM surge en las empresas japonesas, y lo
hace principalmente como una posible solucién a uno de los mayores
problemas, el ahorro de espacio. Se trata de entregar materias primas o
componentes a la linea de fabricacion de forma que lleguen justo a tiempo

a medida gque son necesarios.

La ventaja competitiva ganada deriva de la capacidad que adquiere
la empresa para entregar al mercado el producto solicitado, en un tiempo
breve, en la cantidad requerida. Evitando los costos que no producen

valor afiadido también se obtendran precios competitivos.

Después de haber realizado los seis métodos de la programacion
intermitente se debe de hacer un cuadro resumen y el valor de tiempo de
terminacion tiene que ser igual en todos los meétodos realizados, vy

después concluir segun lo que interesa dependiendo del producto.

1.6 Sistemas de inventarios

Las empresas mantienen inventarios de materias primas y de
productos terminados. Los inventarios de materias primas sirven como
entradas al proceso de producciéon y los inventarios de productos
terminados sirven para satisfacer la demanda de los clientes. Puesto que
estos inventarios representan frecuentemente una considerable inversién,
las decisiones con respecto a las cantidades de inventarios son
importantes. Los modelos de inventario y la descripcion matematica de

los sistemas de inventario constituyen una base para estas decisiones.
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Mantener un inventario para su venta o uso futuro es una practica

comun en el mundo de los negocios. (Cémo decide una instalacién de

este tipo sobre su politica de inventarios, es decir, cudando y cémo se

reabastece?

En particular, ellos:

e Formulan un modelo matematico que describe el
comportamiento del sistema de inventarios.

e Derivan una politica 6ptima de inventarios con respecto a este
modelo.

e Con frecuencia, utilizan una computadora para mantener un
registro de los niveles de inventario y sefialar cuando conviene

reabastecer.

Caracteristicas basicas de un sistema de inventarios:

Costo fijo. Esto implica el costo fijo asociado a la colocacién de un
pedido o con la preparacion inicial de una instalacién de
produccion. El costo fijo usualmente se supone independiente de la

cantidad ordenada o producida.

Precios de compra o costo de produccién. Este parametro indica
cuando pueden obtenerse descuentos por mayoreo o rebajas en
precio; o cuando grandes corridas de producciéon pueden dar como

resultado una disminucién en el costo de la misma.

Precio de venta. En algunas situaciones de inventario la demanda
puede ser afectada por la cantidad almacenada. En tales casos el
modelo de decisién esta basado en un criterio de maximizacion de

beneficios el cual comprende el ingreso de venta de la mercancia.
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Costo de mantenimiento del inventario. Esto representa el costo de
tener el inventario en el almacén. Incluye el interés sobre capital
invertido, costos de almacenamiento, costos de manejo, costos de

depreciacion, etc.

Demanda. El modelo de demanda de una mercancia puede ser
determinista o probabilista. En el caso del determinista se supone
que se conocen con certeza las cantidades necesarias sobre
periodos subsecuentes. La demanda probabilisticas ocurre cuando
los requisitos durante un cierto periodo no se conocen con certeza
si no que su modelo puede describirse por una distribucion
conocida de probabilidad.

Ciclo para ordenar. Un ciclo de oérdenes o pedidos puede

identificarse por el periodo entre dos 6rdenes sucesivas.

Revision continua. Va indica el limite inferior de inventario, en cuyo

punto se coloca un nuevo pedido.

Demoras en la entrega: Cuando se coloca un pedido, puede
entregarse inmediatamente o puede requerir algin tiempo antes de
que la entrega se efectle. El tiempo entre la colocacién de un

pedido y su surtido se conoce como demora en la entrega.

Reabasto del almacén: aunque un sistema de inventario puede
operar con demora en las entregas, el abastecimiento real del
almacén puede ser instantaneo o uniforme. El instantaneo ocurre
cuando el almacén compra de fuentes externas. El uniforme puede
ocurrir cuando el producto se fabrica localmente dentro de la

organizacion.
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e Horizonte de tiempo: el horizonte define el periodo sobre el cual el
nivel de inventarios estara controlado. Este horizonte puede ser

finito o infinito, dependiendo de la naturaleza o la demanda.

1.6.1 Definicion del problema de inventarios

Un problema de inventario existe cuando es necesario guardar
bienes fisicos o mercancias con el propésito de satisfacer la demanda
sobre un horizonte de tiempo especificado. Casi cada empresa debe
almacenar bienes para asegurar un trabajo uniforme y eficiente en sus
operaciones. Las decisiones considerando cuando hacer pedidos y en
qué cantidad, son tipicas de cada problema de inventario. Los dos casos
gue pueden considerarse son sobre-almacenamiento (con respecto a una
unidad de tiempo) o sub-almacenamiento (con respecto al horizonte
completo).

Un sobre-almacenamiento requeriria un capital invertido superior
por unidad de tiempo pero menos ocurrencias frecuentes de escasez y de
colocacion de pedidos. Un sub-almacenamiento por otra parte disminuiria
el capital invertido por unidad de tiempo pero aumentaria la frecuencia de
los pedidos asi como el tiempo de estar sin mercancia. Los dos extremos

son costosos.

1.7 Funcion del control de inventarios

En cualquier organizacion, los inventarios afiaden una flexibilidad de
operacion que de otra manera no existiria. En fabricacion, los inventarios
de producto en proceso son una necesidad absoluta, a menos que cada
parte individual se lleve de maquina a maquina y que estas se preparen

para producir una sola parte.
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E! inventario puede servir para varias funciones que afiaden

flexibilidad a la operacion de una compafia. Algunos usos del inventario

son:

Ofrecer un almacenamiento de bienes para cumplir la demanda

anticipada de los clientes.

Separar los procesos de produccién y distribucidén. Por ejemplo,
si la demanda del producto es alta sélo durante el verano, una
empresa puede hacerse de inventario durante el invierno, de este
modo se eliminan los costos de la escasez y la falta de inventario

durante el verano.

Protegerse contra el inventario agotado que puede ocurrir
debido al clima, la escasez de los proveedores, los problemas de
calidad o las entregas mal efectuadas. Los inventarios de
seguridad, principalmente los bienes extra en mano, pueden

reducir el riesgo de que se agote el inventario.

Los niveles de inventario tienen que mantenerse entre dos extremos:

un nivel excesivo que causa costos de operacion, riesgos e inversion

insostenibles, y un nivel inadecuado que tiene como resultado Ia

imposibilidad de hacer frente rapidamente a las demandas de ventas y

produccion ( alto costo por falta de existencia).

1.8 Alcance del control de inventarios

En la mayoria de los negocios, los inventarios representan una

inversion relativamente alta y producen efectos importantes sobre todas

las funciones principales de la empresa.
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Cada funcién tiende a generar demandas de inventario diferente y a menudo

incongruente:

e Ventas: Se necesitan inventarios elevados para hacer frente con

rapidez a las exigencias del mercado.

¢ Produccion: se necesitan elevados inventarios de materias primas
para garantizar la disponibilidad en las actividades de fabricacion; y
un soporte permisiblemente grande de inventarios de productos

terminados facilita niveles de produccion estables.

e Compras: las compras elevadas minimizan los costos por unidad y

los gastos de compras en general.

o Financiacion: los inventarios reducidos minimizan las necesidades
de inversién (corriente de efectivo) y disminuyen los costos de

mantener inventarios (almacenamiento, riesgos, etc.).

Los propésitos de las politicas de inventarios deben ser:

o Planificar el nivel optimo de inversién en inventarios
¢ A través de control, mantener los niveles 6ptimos tan cerca como sea

posible de lo planificado.

1.9 Beneficios del control de inventarios

La importancia en el control de inventarios reside en el objetivo primordial de
toda empresa: obtener utilidades. La obtencién de utilidades obviamente reside

en gran parte de ventas, ya que éste es el motor de la empresa.
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Sin embargo, si la funcién del inventario no opera con efectividad, ventas no
tendra material suficiente para poder frabajar, el cliente se inconforma vy la

oportunidad de tener utilidades se disuelve.

El manejo eficiente y eficaz del inventario trae amplios beneficios inherentes:
venta de productos en condiciones oOptimas, control de los costos,

estandarizacién de la calidad. Todo en aras de tener mayores utilidades

Hay dos decisiones basicas de inventario que los gerentes deben hacer
cuando intentan llevar a cabo las funciones de inventario recién revisadas.

Estas dos decisiones se hacen para cada articulo en el inventario:

e Qué cantidad de un articulo ordenar cuando el inventario de ese item
se va a reabastecer.

e Cuando reabastecer el inventario de ese articulo.

1.10 Historia de los cédigos de barras

La primera patente para un codigo de barras, que tenia forma circular,
fue solicitada en 1949 en Estados Unidos por N. J. Woodland; los cédigos de
barras se emplearon por primera vez a principios de la década de 1960 para
identificar material rodante ferroviario. Y de ahi en adelante ha venido

avanzando su aplicacién y desarrollo asi:

En 1961 fue la aparicion del primer escaner fijo de codigos de barras.
Este aparato leia barras de colores rojo, azul, blanco y negro identificando
vagones de ferrocarriles. A fines de los afios 60 y comienzos de los 70
aparecieron las primeras aplicaciones industriales pero solo para manejo de

informacion.
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En el afio 1973, se anuncia el cédigo U.P.C. (Universal Product Code)
que se convertiria en el estandar de identificacion de productos. De esta forma
la actualizaciébn automatica de inventarios permitia una mejor y mas oportuna
compra y reabastecimiento de bienes. La tecnologia de CCD (Charge Coupled
Device) es aplicada en un escaner, 1981. En la actualidad este tipo de
tecnologia tiene bastante difusiéon en el mercado asiatico, mientras que el laser

domina en el mundo occidental.

Después del desarrollo de varias simbologias, las computadoras
permitieron que el coédigo de barras fuera aceptado ampliamente. Hoy en dia es
una necesidad para levantar inventarios, agilizar ventas, llevar control de
inventarios, control de ventas, control de almacén, localizaciéon de productos,

etc.

1.11 Definicién de los cédigos de barras

Dibujo formado por barras y espacios paralelos, que codifica informacion
mediante las anchuras relativas de estos elementos. Los coédigos de barras
representan datos en una forma legible por las maquinas, y son uno de los
medios mas eficientes para la captacion automatica de datos. Esta informacion
puede ser leida por dispositivos 6pticos, los cuales envian la informacién leida

hacia una computadora como si la informacion se hubiera tecleado.

Los cédigos de barras han sido creados para identificar objetos y facilitar

el ingreso de informacién eliminando la posibilidad de error en la captura.
En general los cédigos de barra no son descifrables por las personas.

Las lectoras son las encargadas de convertirlos en unos y ceros que iran a la

computadora.
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Representan caracteres de informacién mediante barras negras vy
blancas dispuestas verticaimente. El ancho de las barras y espacios puede ser
variable, siendo la mas ancha un mdltiplo de la mas angosta. En binario las

barras significaran unos y los espacios ceros.

1.12 Clases de codigos

Asi como en el mundo existen muchos idiomas y alfabetos, también hay
varias simbologias de cédigo de barras. Todos ellos fueron desarrollados con
propositos distintos; a primera vista se parecen, sin embargo, tienen sus
diferencias, dependiendo de la aplicacion para la que fueron creados. En

general, se pueden clasificar en dos grandes grupos:
1 Los lineales (1-D) como los que se usan en productos y permiten incluir

mensajes cortos.
Figura 4. Cédigo de barras 1-D

2 Los de dos dimensiones (2-D)

1234561

Cidbioo de barras Hnagh,

Figura 5. Cédigo de barras 2-D

Selao de barres
A& des dimansionss.
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Existen diversas simbologias que pueden ser utilizadas para distintos
fines, sin embargo, a nivel comercial, las mas usadas en el mundo son el UPCy
el EAN.

El Universal Product Code (UPC)
Es administrado desde 1972 en los Estados Unidos de América por la
Uniform Code Council (UCC) y, actualmente se encuentra en la mayoria de los

productos de ventas al consumidor en esa nacién y Canada.

European Article Numbering Association (EAN)

En 1977, representantes de la industria y el comercio de 12 paises
europeos decidieron formar un grupo al que llamaron European Article
Numbering Association (EAN); al poco tiempo, y tras unirseles paises no
europeos, el nombre fue cambiado por el de EAN International. Las siglas
fueron conservadas como la identificacion del sistema de codificacion vy

simbolizacion.

1.12.1 Estructuras

Cabe hacer mencion que el ancho de las barras y los espacios, asi como el

nimero de cada uno de éstos varia para cada simbologia.

1. Quiet zone
Se le llama asi a la zona libre de impresion que rodea al codigo y permite al
lector optico distinguir entre el cédigo y el resto de informacién contenida en el

documento o en la etiqueta del producto.
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Figura 6. Estructura del cédigo de barras

Inicio

2. Caracteres de inicio y terminacién.
Son marcas predefinidas de barras y espacios especificos para cada
simbologia. Como su nombre lo indica, marcan el inicio y terminaciéon de un

cbdigo.

3. Caracteres de datos

Contienen los nimeros o letras particulares del simbolo.

4. Checksum
Es una referencia incluida en el simbolo, cuyo valor es calculado de forma
matematica con informacidon de otros caracteres del mismo cédigo. Se utiliza

para ejecutar un chequeo matematico que valida los datos del cddigo de barras.
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1.12.2 Caracteristicas

Un simbolo de cédigo de barras puede tener, a su vez, varias

caracteristicas, entre las cuales podemos nombrar:

e Tamario: los codigos pueden imprimirse en diversos tamafios, lo que
dependera de las condiciones de impresién. Se puede utilizar un cddigo
pequefio si es posible lograr una impresiéon de buena calidad, junto a un

sustrato de buena calidad.

e Zonas mudas: todos los tipos de codigos de barras deben poseer

margenes claros antes de la primera barra y luego de la ultima.

e Colores y contrastes: los colores de las barras y del fondo generan un

contraste que hace posible la lectura del coédigo de barras.

e Calidad de impresién: la calidad de impresién es fundamental para la

correcta lectura del cédigo de barras.

e Ubicacién del simbolo: la ubicacion del cédigo de barras es
fundamental, ya que gracias a la coherencia de ésta, se puede alcanzar

la méaxima productividad en cualquier entorno de escaneo.

1.12.3 Simbologia

Una simbologia es la forma en que se codifica la informacion en las barras y
espacios del simbolo de codigo de barras. Existen diferentes simbologias para

diferentes aplicaciones, cada una de ellas con diferentes caracteristicas.
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Las principales caracteristicas que definen una simbologia de cédigo de

barras son las siguientes:

e Numéricas o alfanuméricas
e De longitud fija o de longitud variable
e Discretas o continuas

e Numero de anchos de elementos
Existen muchos tipos de simbologias, algunos ejemplos son:
e Para productos pequerios se utiliza el Coédigo UPC-E

Figura 7. Cédigo UPC-E

23455 ?3901
e European Article Numbering (E.A.N.)

Figura 8. EAN

§!| IEIIIIIgili Illll[ml

23456 1 73801

e Cobdigo 39: Generaimente se utiliza para identificar inventarios y para

propositos de seguimiento en las industrias.

Figura 9. Cédigo 39

T a4s oS5 6 72
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e Entrelazado 2 de 5: Otra simbologia muy popular en la industria de
envios, el entrelazado 2 de 5 es ampliamente usada por la industria del

almacenaje también.

Figura 10. Entrelazado 2 de 5

12345678

1.12.3.1 Guia de colores

Independientemente de los colores utilizados, las barras obscuras deben
estar impresas en un fondo claro. Un cédigo de barras no puede ser escaneado
si los colores estan al revés, esto es, barras claras impresas sobre un fondo

OSCcuro.

El dorado, plateado y cualquier otro tipo de color, tinta o material brilloso
deben ser evitados debido a que afectan la habilidad del escaner para medir el
contraste de la luz reflejada. Los colores utilizados para imprimir las barras
deben ser colores solidos, y no compuestos, al utilizar un proceso de impresion
convencional a cuatro tintas. La combinacion de colores perfecta y mas
eficiente, que siempre garantiza un buen contraste, son las barras negras sobre

un fondo blanco.
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Figura 11. Guia de colores.

Colores Correctos e Barras  Fondo

WHEREREERA G BN R RBREE B R B

: Incorrectos

s ok

Hlanes
Nerde
Blardt Caurny
erde

Aungue se siga esta guia de consulta es recomendable realizar una
prueba de color, sobre todo al utilizar tonos marrones, rojos o anaranjados, para
verificar si el contraste es suficiente para que tenga lugar sin problemas la

decodificacioén.

1.12.4 Ventajas

El cédigo de barras ha sido creado para identificar objetos y facilitar el
ingreso de informacioén, eliminando la posibilidad de error en la captura. Algunas
de sus ventajas de cédigo de barras sobre otros procedimientos de coleccion de

datos son:

e Se imprime a bajos costos

e Permite porcentajes muy bajos de error

e Rapidez en la captura de datos

e Los equipos de lectura e impresién de codigo de barras son flexibles y

faciles de conectar e instalar.
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1.12.5 Beneficios

El codigo de barras es el mejor sistema de colecciéon de datos,

mediante identificacion automatica, y presenta muchos beneficios:

e Virtualmente no hay retrasos desde que se lee la informacion hasta
gue puede ser usada

e Se mejora la exactitud de los datos, hay una mayor precision de la
informacion.

e Se puede tener un mejor control de calidad, mejor servicio al cliente

e Se mejora la competitividad.

e Se capturan los datos répidamente

e Se mejora el control de la entradas y salidas

e Precision y contabilidad en la informacién, por la reduccion de

errores.

1.12.6 Aplicaciones

Las aplicaciones del cédigo de barras cubren practicamente
cualquier tipo de actividad humana, tanto en industria, comercio,
instituciones educativas, instituciones médicas, gobierno, etc., es decir,
cualquier negocio se puede beneficiar con la tecnologia de captura de
datos por codigo de barras, tanto el que fabrica, como el que mueve,
como el que comercializa.

Entre las aplicaciones que tiene podemos mencionar:

e Control de material en procesos
e Control de inventario
e Control de tiempo y asistencia

o Punto de venta
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e Control de calidad
e Control de embarques y recibos
e Control de documentos y rastreos de los mismos

e Bibliotecas

Estos son algunos ejemplos de cémo el uso del codigo de barras mejora la

productividad y rentabilidad de un negocio:

Manufactura
Los fabricantes pueden acoplar estrechamente las operaciones del almacén y

de la planta para apoyar las técnicas actuales de fabricacion "justo a tiempo™.

Transporte

Los sistemas de transporte integran la conectividad, los sistemas de
posicionamiento global, las computadoras méviles, lectores de cédigo de barra
y el software mas novedoso para enlazar todos sus almacenes, distribucion y

operaciones de transporte.

Venta al por menor

Los minoristas pueden controlar el flujo de inventario desde el puerto hasta el
almacén y fuera de la tienda. Por ejemplo: pueden aprovechar los sistemas
automaticos de disminucion y reabastecimiento de existencias; y mejor manejo

de precios, control de inventario y movimiento de la mercancia.

1.13 Componentes para la implementacion

Existen diversos componentes que sirven para identificar un codigo de

barras, dentro de los mas importantes encontramos los siguientes:
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1.13.1 Etiqueta

El tamafio, disefio y adhesivo de la etiqueta deben ser considerados
segun el tipo de articulo a identificar de manera que garantice que el
tiempo de vida de la etiqueta sea igual o mayor al tiempo de vida del

articulo que se va a codificar.

1.13.2 Impresion

Los codigos de barras se pueden imprimir de varias maneras diferentes,

entre ellas:

e Pelicula maestra: Este método se utiliza para imprimir cédigos de
barras en imprentas, principalmente en empaques de comerciales
destinados al comercio detallista. Se crea un original en una
impresora de buena resolucién y se reproduce por medios

fotomecanicos afadiéndolo al original de impresién del empaque.

e Laser: Se puede utilizar una impresora laser imprimir planillas de
etiquetas en bajo volumen o en documentos serializados que se

imprimen eventualmente.

e Impresion térmica: Es la mejor tecnologia para imprimir altos

volimenes de etiquetas en demanda o por lotes.

1.13.3 Lectores

Existen diferentes tipos de lectores de los cédigos de barras, a

continuacién se presentan los mas comunes:
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e Lectores tipo pluma o lapiz: Fueron los mas populares, debido a su bajo

precio, tamafio reducido.

e Lectores laser tipo pistola: Usan un mecanismo activador el escaner para
prevenir la lectura accidental de otros cédigos dentro de su distancia de
trabajo. Un espejo rotatorio u oscilatorio dentro del equipo mueve el haz
de un lado a otro a través del codigo de barras, de modo que no se
requiere movimiento por parte del operador, éste solo debe apuntar y

disparar.

e Lectores laser fijo: Son basicamente lo mismo que el tipo anterior, pero
montados en una base. La ventana de lectura se coloca frente al codigo
a leer (generalmente se orientan hacia abajo) y la lectura se dispara al
pasar el articulo que contiene el cédigo frente al lector y activarse un

censor especial.

En la actualidad la tecnologia de codigo de barras es utilizada en muchas
areas ya que ha probado ser adaptable y exitosa para los propoésitos de una
identificacién automatica de productos. El campo de accién que abarca va
desde la recepcidon de los materiales, su procesamiento, hasta su despacho
final. El cédigo de barras como sistema de codificacién tiene aceptacion
mundial, y hoy en dia es un requisito indispensable que sus productos puedan

ser comercializados tanto en el mercado interno, como en el mercado mundial.

Pero su uso no soélo es aplicable al comercio de productos, sino también
se puede emplear para uso interno de su empresa, para llevar un control exacto
de su stock, toma de inventarios y operaciones de carga y descarga de
mercaderia, agilizar las ventas, y en todo aquello que involucre recoleccion y

manipulacién de datos.
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2. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1 Antecedentes de la empresa

Por motivos de politicas, llamaremos a la empresa como Empresa.

La historia de la Empresa es una saga de mas de cien afos de originalidad
americana. Desde su inicio, la compafiia ha jugado un papel muy importante en

proveer a sus consumidores con la totalidad y sabor de productos alimenticios.

Los principios fundamentales de la Empresa de calidad, integridad y
conveniencia se han trasladado a mas de un centenar de afios de dedicacion a

la innovacion de los productos, pruebas y mejoras.

La Empresa se formé oficialmente en 1901, cuando varios pioneros
americanos en el negocio de la avena se unieron para formar esta empresa. A
finales de los 1800, cada una de las tres empresas molineras habian empezado
independientemente a procesar y vender a sus consumidores avena de alta
calidad, dandole a la familia americana un producto muy superior en calidad

comparado con el que se vendia en barriles en las tiendas.
En noviembre de 1999 se sabe que La empresa Y. desea adquirir a la

Empresa, y efectivamente se realiza en el afio 2006. Actualmente Empresa es

parte de Empresa Y.

29




2.1.1 Valores

Son los principios normativos de una organizacion, los cuales tienden a

tener caracter de permanencia. Es la busqueda de un bien absoluto que le da

significado y sentido a las cosas, asi mismo se busca que el sistema de valores

soporte la razén de ser, la misidn y le brinde dinamica a la empresa y a la vision

de lo que se espera en el futuro.

Los valores de la empresa son, “Entregar crecimiento sostenido a través

de personas capaces y facultadas, actuando con responsabilidad y

construyendo confianza.”

Crecimiento sostenido: Es fundamental para motivar y medir el éxito de
la comparfia. Buscarlo estimula la innovacién y agrega valor a los
resultados y ayuda a entender como las acciones que hoy se toman,
impactan en el futuro de la organizacién. Se entiende como el
crecimiento de las personas y el desempefio de la compariia. Otorga

prioridad a hacer la diferencia y a lograr que las cosas sucedan.

Personas capaces y facultadas: Se tiene libertad para actuar y pensar
en formas que hagan sentir que se han realizado las actividades, siendo
congruentes con los procesos corporativos y considerando las

necesidades de la compaiiia.”

Responsabilidad y confianza: Son los cimientos del crecimiento sano
que responde a ganar la confianza que otras personas le otorgan a la
empresa, como individuos y como compafia. La empresa se
compromete de manera personal y como miembros de la corporacion en

cada accion que se toma, cuidando siempre los recursos que se asighan.
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La corporacién construye la credibilidad entre unos con otros, operando

con la mas alta congruencia y el compromiso de triunfar juntos.

2.2 Declaracion de la mision

Formulaciéon de un propésito duradero que distingue a la empresa de
otras y le confiere identidad. Incorpora las estrategias, revela su principal
producto y las necesidades de la poblacién objetivo a quien se debe satisfacer,
también describe sus valores y prioridades. En otras palabras, expresa el
verdadero sentido de la empresa proyectando a la vez una imagen clara de sus

actividades esenciales.

La mision de la empresa, es “Lograr en crecimiento retador, sostenible y
rentable, creando y ofreciendo una amplia variedad de alimentos y bebidas que
van desde los sabrosos y divertidos, los que ofrecen beneficios funcionales y
aquellos que simplifican la vida de los consumidores, reconocidos por su marca,

alto valor, calidad e innovacién con dominio absoluto de los puntos de venta.”

2.3 Declaracion de la vision

Es la descripcion de como se veria la empresa si se llevan a cabo con
éxito, sus estrategias de desarrollo y alcanza su mayor potencial. Basicamente

es lo que la empresa desea ser en un determinado futuro.
La visién de la empresa es, “Ser la opcién favorita para consumidores y

clientes de alimentos y bebidas convenientes, divertidos y de mayor consumo

en las categorias en que se participe.”
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2.4 Declaracion de la politica de calidad

La politica de calidad es la decision de la Direccion de una empresa u
organizacion para implantar la calidad en ésta. Los objetivos establecidos por la

politica de calidad se llevan a cabo adoptando un sistema de calidad.

Basicamente la politica de calidad de la empresa, es mas bien una filosofia

de desarrollo que esta sustentada y alineada como:

e Career credo: Las personas dirigen el éxito de cada negocio de la
empresa y de su propia carrera. La empresa provee la plataforma para
su desarrollo continuo, creando un nivel competitivo para ellos y para la

empresa.

o Modelo de desarrollo: Promover y reforzar la cultura y valores de la
empresa. Promover el desarrollo personal en todas las actividades de los
equipos de la empresa. Proveer todas las habilidades técnicas y

estratégicas disponibles, para asegurar el crecimiento.

e Modelo de liderazgo.: Establecer la agenda (planeacioén y ejecucion),
Integrar a los demas (liderazgo, desarrollo de gente y comunicacion

eficaz) y Hacer bien las cosas (integridad y excelencia funcional).
e Career growth model: Capacidad de liderazgo, excelencia funcional,

conocimiento del negocio y experiencias criticas; esto lleva a

oportunidades y a su vez a carrera a largo plazo.
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2.5 Estructura organizacional

Es una estructura que descompone la labor de la empresa en tareas

especializadas, asigna éstas, a personas y departamentos, y coordina las

tareas mediante la definicion de vinculos formales entre personas y

departamentos, estableciendo linea de autoridad y comunicacion.

2.5.1 Principios y metas organizacionales

Cuidar a los clientes, consumidores y el mundo en que se vive: Esto
impulsa un intenso espiritu competitivo en el mercado, orientado hacia
las soluciones que logren un triunfo para nuestros accionistas y para la
empresa. El éxito de la empresa, depende de un total conocimiento de

los clientes, consumidores y comunidades.

Vender solo productos de los que se pueda estar orgullosos: La
mejor prueba de los estdndares es la capacidad de recomendar
personalmente los productos y consumirlos sin ninguna reserva. Este
principio aplica a todas las partes de la compafiia, desde la compra de
ingredientes, hasta el producto final con el que se llega a las manos del

consumidor.

Hablar con honestidad y franqueza: Expresarse claramente mostrando
el panorama, no solo lo que es conveniente para el logro de metas
individuales. Ademas de ser claros, honestos y precisos. Se asume la

responsabilidad de asegurarse que los mensajes se comprenden.
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Balancear el corto y el largo plazos: Se toman decisiones que
equilibran los riesgos y los beneficios de corto y largo plazos a traves del
tiempo. Sin este equilibrio no se podria alcanzar la meta de crecimiento

sostenible.

Ganar con la diversidad y la inclusién: Se fomenta un ambiente de
trabajo, que retina a personas con diferentes caracteristicas y formas de
pensar. Esto impulsa la innovacion, la habilidad para identificar nuevas
oportunidades de mercado, el desarrollo de nuevos productos y el
fortalecimiento de la habilidad para mantener el compromiso de

crecimiento mediante personas capaces y facultadas.

Respetar a los demas y obtener éxito: Esta compafiia esta construida
sobre la excelencia individual y la responsabilidad personal, pero nadie
puede lograr los objetivos si actia solo. Se necesita de personas
extraordinarias, que tengan la capacidad de trabajar en equipo, ya sea

en grupos formales o en colaboracion informal con otros.

2.5.2 Organigrama general de la empresa

El organigrama es un gréafico de la estructura formal de una organizacion,

sefiala los diferentes cargos, departamentos, jerarquia y relaciones de apoyo y

dependencia que existe entre ellos.

El organigrama utilizado en la empresa es de tipo vertical, ya que cada

puesto subordinado a otro, se representa por cuadros en un nivel inferior,
ligados a aquel por lineas que representan la comunicacién de responsabilidad

y autoridad.
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Figura 12. Organigrama de la empresa

:Director
Ventas

2.5.2.1 Descripcion general de las areas de la empresa

La descripcién de puestos, es aquella que indica el tipo de puesto que es y
sus obligaciones. Desde el punto de vista de los empleados, pueden ayudarlos
a conocer las obligaciones de su puesto y recordarles los resultados que se
espera que logren. Desde el punto de vista del patrén, las descripciones por
escrito pueden servir como base para reducir al minimo, los malos entendidos

entre gerentes y subordinados.

e Director de recursos humanos: El Director de recursos humanos tiene
la misién de alinear las politicas de personal con la estrategia y el
negocio de la comparia. Para hacerlo, debe gestionar la seleccion,
evaluacioén, retribucion, formacion, desarrollo y administracién de la
plantilla. Es imprescindible que conozca la estrategia de la compainiia
para poder disefiar la de su area y anticiparse asi a cualquier cambio que

se produzca en la empresa.

35



Director de operaciones: Las funciones del director de operaciones
son, preparar un presupuesto anual de operaciones, cuotas y objetivos
~ para cada departamento y supervisar su rendimiento. Crear y mantener
una relacién positiva con los clientes, asegurandose que el personal del
departamento sea colaborador y hagan de la satisfaccion del cliente su

prioridad para obtener buenas referencias y futuras negociaciones.

Director de mercadeo: Trazar metas de mercadeo para asegurarle al
concesionario un mayor volumen de ventas. Supervisar el desarrollo y
ejecucién de las actividades promocionales y la publicidad del
concesionario tales como impresos, publicidad directa por correo,

comercial de televisién y radio.

Director de finanzas: debe ser quien maneje riesgos e incertidumbre,
maneje economias de inflacion y conozca la manera como afectan las

influencias extranjeras o internacionales la economia de su pais.

Director comercial: Analizar y desarrollar la metodologia de trabajo
incluida en el manual de ventas. Determinar el potencial de compra de
las diferentes categorias de clientes. Elaborar las previsiones de venta
de comuin acuerdo con el departamento de marketing. Planificar los

objetivos y estrategias de su equipo.

Director de ventas: Sus funciones son, de organizar y realizar las
ventas de la empresa. Impulsar, organizar y motivar a la red de ventas.
Colaborar con el Director Comercial o el Director de Marketing. Fijar
cuotas de venta. Establecer las rutas de venta. Formacién, motivacion,
remuneracion de los vendedores y entrenamiento. Conocer a sus

vendedores y a sus clientes y sus necesidades.
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2.5.3 Organigrama general del area de Suministros.

En el area de suministros, el tipo de organigrama es igual que el resto de la

empresa, vertical, ya que debajo de cada puesto existen otros mas.

Figura 13. Organigrama del area de Suministros

Gerente de suministros

resentative

2.5.3.1 Descripcion general de cada area

e Suministros manager: Es quien planifica, controla y dirige el area de
cadena de Suministros. Seran sus principales responsabilidades la
generacion de negocios de suministros management a través de
soluciones tecnoldgicas integrales, la gestibn de los proyectos en
ejecucion, asi como la supervision de los resultados operativos de la

unidad que administra.
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Project manager: Debe tener responsabilidad de los proyectos
estratégicos en el negocio de CAM. Responsable directo en la
construccion, aprobacién y auditoria de costos de manufactura. Debe
tener una buena relacidbn con los proveedores, materiales, fletes,

suministros varios.

Logistics analyst: Evaluar y diagnosticar requerimientos logisticos en
los procesos, asi como detectar fallas de logistica y encontrar sus
respectivas soluciones. Disefiar, coordinar e implementar sistemas de
logistica integral para empresas de producciéon de bienes, servicios y
comercializaciéon. Conducir procesos de incorporacién de diversas
especializaciones de logistica (materiales, procesos, distribucion,

transporte, etc.)

QA R&D manager: Es el encargado de, si es necesario, cambiar,
modificar o improvisar las condiciones del proceso y las formulas de los
nuevos productos o los ya existentes. Proveer soporte técnico,
relacionado con la manufactura y asuntos de distribucibn menores,
detectando y reportando las necesidades en asistencia de diferentes

areas de la empresa.

Customer service representative: Mantener la uni6bn con los
distribuidores centrales de la empresa, a fin de garantizar la continua
distribuciéon del producto, siguiendo las érdenes del mercado. Debe
mantener un contacto con los consumidores, con los pedidos, los costos,

embarques y reportes.

38




2.5.4 Proveedores

Los proveedores son compaiiias e individuos que proporcionan los recursos
necesarios para que la compaiiia y sus competidores produzcan bienes y/o
servicios. Dentro del area de Suministros, hay dos tipos de proveedores, uno es
guatemalteco, (por politicas de la empresa no mencionaremos nombres),

llamado Copacker 1y el otro Copacker 2es de Nicaragua, llamado Copacker 2.

Copacker 1, actualmente fabrica productos de la Empresa ademas de una
gran variedad de productos innovadores en un gran nimero de presentaciones;
todos utilizando técnicas modernas de produccion y bajo los mas estrictos
controles de calidad. Copacker 2, es una empresa nicaragliense, que fabrica, al
igual que Copacker 1, productos de la Empresa, tanto cereales como las

avenas.

2.5.5 Clientes

En el comercio y el marketing, un cliente es el que esta dispuesto a pagar
una cantidad de dinero por la compra de un bien o servicio. Para la empresa,
un cliente es aquel que disfrute con sus productos. Pero principalmente, los
productos elaborados en la Empresa, son exportados a Centro América y
Panama. Existen tres canales de distribucién en la empresa, para llegar a todos

los clientes y satisfacer sus necesidades, que a continuaciéon se mencionaran.

o Detalle: El canal mas importante, dirigido a tienda y abarroterias.

e Comercio organizado: Canal dedicado a supermercados, tiendas de

conveniencia y farmacias.
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e Mayoreo: Canal complementario que maneja volimenes grandes de
producto, con un beneficio en precios. Dirigido a mercados

informales.

2.5.6 Descripcidon de la planta

La planta posee caracteristicas que son propias, con las cuales cumple con
los requerimientos de calidad exigidos y con las necesidades de los clientes. A
continuacion se indicara brevemente como esta conformada la planta, tanto su
tamafio fisico, como los empleados en recursos humanos. Actualmente la
empresa estad ubicada en la Calzada San Juan zona 7, con el fin de poder

expandir mas su territorio y poder ampliar su capacidad de produccion.

e Tamafio
o Terreno: 12,000 m?

o Area construida: 8,500 m?

Basicamente, la fabrica, elabora boquitas y tiene como producto lider al

Tor-Trix, con un 49% aproximadamente de toda la produccion.

e Volumen de produccién
o Produccion: 17,500 ton/afio

o Unidades por afio: 690

e Materias primas principales
o Maiz: 27 ton/dia
o Aceite: 18 ton/dia
o Papa: 14 ton/dia
o Film: 4 ton/dia
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Las avenas y los cereales, no se elaboran dentro de la planta, ya que
éstos son elaborados en Copacker 1 y en Copacker 2. Dentro de la planta,
existen tanto hombres como mujeres trabajando, los cuales minimo deben tener
dieciocho afios de edad. Los hombres representan aproximadamente un 60%

dentro de la planta y las mujeres un 40%.

Para personal administrativo, se requiere que minimo sean profesionales
universitarios, especialmente contar con estudios del area en que se van a

desempenar.

o Recurso humano

o Personal operativo:

=  QOperadores: 100

= Empacadores: 300
» Estibadores: 20

= Qperarios: 200

= Bodega MP: 20

= Bodega PT: 30

o Personal administrativo
=  Gerentes: 12
= Jefes: 14

=  Coordinadores: 7

=  Supervisores: 12
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2.5.7 Descripcion del control de inventarios actual

Actualmente el control de inventarios que se lleva a cabo dentro del area
de Suministros, es computarizado. Se realizan tablas en Excel, los cuales
indican, por ejemplo, la cantidad de producto terminado, la cantidad de producto
facturado, la cantidad recibida en planta, etc. Lo que permite que se lleve un

control total del producto o los productos que la empresa elabora.

Por medio de estas tablas se pueden hacer comparaciones con afios
anteriores, para conocer los cambios que han sufrido las cantidades de los
productos y asi, si han disminuido, tomar decisiones de lo que se hara con
dicho producto. En caso de que las cantidades hayan aumentado, continuar

realizando lo mismo, incluyendo propaganda, para que se sigan vendiendo.

Al mismo tiempo, en las tablas que se realizan, se lleva el control de la
cantidad pedida a los proveedores y de la cantidad ingresada, lo que muestra si
realmente se ingres6 lo que se pidid, y si la diferencia de lo facturado es alta a
comparacion de lo recibido. Basicamente se lleva todo registrado, desde los
costos, las férmulas, hasta las cantidades de los productos elaborados. Con ello

se lleva un mejor control de la situacién de los productos.

2.6 Productos que se fabrican

Dentro de toda empresa, un producto es cualquier objeto que puede ser
ofrecido a un mercado que pueda satisfacer un deseo o una necesidad. Sin
embargo, es mucho mas que un objeto fisico, ya que es un completo conjunto
de beneficios o satisfacciones que los consumidores perciben y que obtienen
cuando lo compran, desde los atributos fisicos hasta los psicolégicos. Algunos

de los productos son los siguientes:
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Dentro del area de Suministros, se ven los productos de la Empresa,
los cuales son proveidos por las empresas de Copacker 1y por Copacker
2. Estos productos son elaborados a base de avena, el cual corresponde,
en el caso de las avenas, casi un 100% de materia prima. En el caso de los
cereales es una combinacién de harina de maiz, con harina de avena y

otros.
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3. CONTROL DE LOS INVENTARIOS DE MATERIAL DE
EMPAQUE, MATERIA PRIMA, PRODUCTOS EN PROCESO Y
PRODUCTOS TERMINADOS, MEDIANTE LA APLICACION DE
CODIGOS DE BARRAS, DE UNA EMPRESA DEDICADA A LA

PRODUCCION DE ALIMENTOS.

3.1 Recoleccién de datos de los productos proporcionados
por la planta.

La recoleccidn de datos se refiere al uso de una gran diversidad de
técnicas y herramientas que pueden ser utilizadas por el analista para
desarrollar los sistemas de informacién, los cuales pueden ser la entrevistas, la
encuesta, el cuestionario, la observacion, el diagrama de flujo y el diccionario de
datos. Esto con el fin de acercarse a los fendmenos y extraer de ellos

informacion.

En este caso, la empresa proporciona los datos por medio de informes
que ellos realizan mes con mes, en donde presentan las cantidades de los
productos terminados y facturados, con el fin de llevar un control sobre los

productos.

En los informes se presentan tanto las unidades de los productos, en
toneladas, asi como los lugares que han sido exportados los productos, para
asi conocer la cantidad de unidades que se le provee a los diferentes paises y
saber que pais es el que mas consume. Con los datos obtenidos por la planta,
se puede llegar a construir tablas que informan detalladamente, mas sobre la

situacion de los productos, clientes y proveedores.
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3.2 Creacion de cuadros que permitan una forma ordenada del
ingreso de los datos recolectados.

Los cuadros que se realizaran, ayudaran a llevar de una forma mas

detallada la situacion de los productos, teniendo un control mas amplio de ellos,

desde los productos terminados, hasta los proveedores.

Con la realizaciéon de los cuadros se podran hacer comparaciones entre
afos, para conocer como han ido evolucionando los productos, qué producto es

el preferido del cliente, cual necesita mas promocién y demas.

Para la empresa, la informacién contenida en los cuadros es de suma
importancia, ya que, muestran de una forma detallada datos importantes de los

productos, y esto con el fin de tomar decisiones, para la mejora de éstos.

Los cuadros se realizan cada afio, para cada uno de los proveedores,
con el fin de obtener también conocimiento sobre los productos que los mismos

envian.

3.2.1 Balance de avena

La tabla de balance de avena, indica varios tipos de inventarios, productos
terminados y otros, de dos afios consecutivos, lo que ayuda a llegar a

conclusiones, que después se explicaran, los inventarios son:

e Inventario en silo: indica el producto que se encuentra en los silos de la

planta, el que todavia esta en proceso inicial.

¢ Inventario en proceso: que es el producto que se encuentra todavia en

proceso y que no ha completado los pasos de fabricacion.
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¢ Inventario de producto terminado: Es el inventario en el que el
producto ya ha completado los procesos de fabricacién y se encuentra

empacado.

¢ Grano facturado: El grano facturado es aquel grano, que ya ha sido

facturado y que por lo tanto la empresa ya ha adquirido.

¢ Grano real recibido: Es el grano que realmente se recibid en la planta,
se realizan comparaciones con el grano facturado, para conocer si se

recibié lo que se facturé.

e Productos marca Co-Packers: Es una combinacién de las ventas

realizadas por la empresa y los sobrepesos de cada producto.

e Producto terminado despachado: Es aquel que mide la cantidad de

avena despachada, tanto molida como en hojuelas.

e Inventario final tedrico: Es el inventario con el que se cuenta

actualmente, y del que se puede disponer.

e Analisis final: Es en el que se observa el comportamiento de los

productos en general.

En la tabla | se presenta lo realizado de balance general, esta tabla es la

misma para los dos proveedores.
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Tabla I. Balance de avena 2007

MT | Tolerancia +/- | Revisién Final
1 Inventario en silo 31-Dec-06
A |2 Inventario en proceso 31-Dec-06
3 Inventario Prod. Terminado 31-Dec-06
TOTAL
B 4 | Grano facturado en el 2007 Ene-Dic 07
5 | Grano real recibido en el 2007 Planta
Dif
6 Inventario en silo 31-Dec-07
C 7 inventario en proceso 31-Dec-07
8 Inventario Prod. Terminado 31-Dec-07
D 9 | Productos Marca Co-Packers Ene-Dic 07
E |10 Prod. Term despachado Ene-Dic 07
F (Inventario Final Teorico) 31-Dic-07
Dif
Inv Inic + Grano Recibido: A+B
Inv Final + Fac.Copacker + Fact X: C+D+E
: =
(E+C+D)-A=

% Balance: B=(E+C+D)-A

3.2.2 Producto terminado del aiio anterior

Este cuadro de producto terminado es el que indica la cantidad de

producto que ha terminado el proceso de fabricacién, y que esta listo para su

distribucion y consumo. A continuacion se explicaran los datos se que utilizan

en dicho cuadro.

e Units/sack: Indica las unidades de producto que hay dentro de cada

saco, las unidades varian de acuerdo al producto.

o Kg/sack: Indica los kilogramos que hay dentro de un saco de producto,

esto también depende del producto que se tenga.

e Inventario bultos: Indica la cantidad de producto terminado que la

planta presenta en sus informes.
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e Inventario en sacos: Indica la cantidad de producto terminado en sacos.
e OTS (MT): Muestra la cantidad de producto que hay en toneladas.

e Sobrepeso (%): El porcentaje de sobrepeso del producto, que presenta

la planta en sus reportes.
o Sobrepeso (MT): Muestra la cantidad de sobrepeso en toneladas.

e PT + sobrepeso (MT): Muestra el sobrepeso, incluyendo el producto en

toneladas.

e Oat flour (MT): Indica la cantidad de avena molida que contiene el

producto terminado.

¢ Rolled oats (MT): Indica la cantidad de avena en hojuelas que contiene

el producto terminado.

Al final de la tabla se muestra la cantidad de grano (avena) que se tiene en
los productos terminados, un factor de correccion y el producto total terminado.
La tabla Il muestra el cuadro del producto terminado, utilizado para los dos
proveedores. Los productos varian de acuerdo a lo que se haya producido ese

afo.

3.2.3 Producto terminado del aio actual

La tabla del producto terminado del afio actual es el mismo del producto
terminado del afio anterior, ya que lleva los mismos datos, con la Unica
excepcion que varian las cantidades de los productos y los productos en si,

debido a que no todos los afios se elaboran los mismos productos.
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3.2.4 Producto facturado del afio anterior

La tabla de producto facturado, es el que indica la cantidad de producto
que ha sido facturada y entregada a la Empresa, para que a la vez, éste la
distribuya. Esta informacion muestra los productos tanto del afio anterior, como

del afio en que se estan presentando los gréficos.

A continuacion se explicaran los datos se que utilizan en dicho cuadro.

e Kglsack: Indica los kilogramos que hay dentro de un saco de producto,

esto también depende del producto que se tenga.

o Inventario en sacos: Indica la cantidad de producto facturado en sacos.

e OTS (MT): Muestra la cantidad de producto que hay en toneladas.

e Sobrepeso (%): El porcentaje de sobrepeso del producto, que presenta

la planta en sus reportes.
e Sobrepeso (MT): Muestra la cantidad de sobrepeso en toneladas.

e PT + sobrepeso (MT): Muestra el sobrepeso, incluyendo el producto en

foneladas.

e Oat flour (MT): Indica la cantidad de avena molida que contiene el

producto facturado.

e Rolled oats (MT): Indica la cantidad de avena en hojuelas que contiene

el producto facturado.
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Al final, de la tabla se muestra la cantidad de grano (avena) que se tiene en

los productos facturados, un factor de correcciéon y el producto total terminado.

A continuacién se muestra la tabla del producto facturado, utilizado tanto en

Copacker 1, como en Copacker 2.

Tabla lll. Producto facturado

Oat Rolled
Flour Qats
(MT) (MT)

oTS
kg / oTS S.P. | PT+S.P.
sack ng‘s’s o) | SP% (MT)

AVENA QUICK
COOKING 24-350 GR

CREMA DE AVENA
24-350 GR

AVENA MOLIDA 288-
50 GR

AVENA MOSH
NUTRES 288-50 GR

AVENA MOSH
NUTRES 25-400 GR

AVENA MOLIDA 100-
350 GR.

AVENA MOSH 180-
200 GR.

FRESCAVENA
VAINILLA 24-350 GR

FRESCAVENA
CANELA 24-350 GR

FRUTAVENA PERA
24X250G

AJ PANQUEQUE MIX
24-400 GR

TOTAL PRODUCTO
TERMINADO (PT)

FACTOR
CORRECCION (FC)

TOTAL PT*FC

TOTAL GRANO
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3.2.5 Producto facturado del afio actual

El producto facturado del afio actual es similar al producto facturado del
afio anterior, ya que contiene los mismos datos, a excepcion de la cantidad de

productos y de los productos, ya que éstos varian afio con afo.

3.2.6 Inventario de producto terminado

El inventario de producto terminado, indica cuanta es la cantidad de
producto que se fabrico, con el fin de conocer la cantidad de bultos, sacos y
unidades sueltas con que se cuenta. También indica la presentacion de cada
uno de los productos, teniendo con mas detalle informacién veridica de los
productos, con el fin de conocer y comparar con otros afios, las cantidades con

que la empresa ha contado para distribuir.

A continuacién se presenta la tabla IV que se realizd para trabajar el
inventario de producto terminado, esta tabla se realiza cada afio, con tal de

poder hacer comparaciones.

Tabla IV. Producto terminado Copacker

Descripcién Presentacion | Existencia | Piezas

AVENA INSTANTANEAC 300G CAJITA
AVENA MOLIDA B 350G BOLSITA
AVENA MOLIDA C300G CAJITA
AVENA MOSH B200G BOLSITA
AVENA REGULAR EN HOJUELAS 350 G DP_ | BOLSITA
FRESCAVENA FRESA 350 G BOLSITA
FRESCAVENA VAINILLA 350 G BOLSITA
AVENA MOSH SABOR BANANOQO 300 G CADA UNO
AVENA MOSH SABOR CHOCOLATE 300 G | CADA UNO
AVENA MOSH SABOR BANANO 40 G CADA UNO
AVENA MOSH SABOR CHOCOLATE 40 G CADA UNO
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3.2.7 Facturacion de ingreso real de grano

La facturaciéon real de grano es aquella que indica la cantidad de
producto que ha sido realmente facturado, y en la misma tabla V, se muestra la
cantidad recibida en planta, lo cual sirve para realizar comparaciones y ver, si

existe demasiada diferencia, para asi tomar medidas acerca de eso.

Tabla V. Grano recibido

Cant. Dif.
Orden Recibida - Facturado
Fecha Faﬁfﬁra g:gtt de Manifiesto en ?/Arznl;?:;:: vIs Observacioén
" | compra Planta Manifiesto
Mt (mt)

Total grano Ingresado
Total grano Ingresado al 31 Dic

3.2.8 Costo directo de produccion

Ei costo directo de produccion muestra los costos relacionados con el
producto, tanto materia prima, como material de empaque, mano de obra,
insumos y demas. Se realiza con el fin de conocer cudles han sido los costos

que han intervenido en el proceso de elaboracién del producto.
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Con el costo de produccién realizado cada trimestre, se pueden hacer
comparaciones y ver cuando aumenté o disminuyé algun factor participante en

el proceso de fabricacién del producto.

3.2.8.1 AvenasyAJ

Por medio de esta tabla se puede ver cuanto ha variado con respecto a
los demas trimestres, ya que este cuadro se realiza cada trimestre para llevar
un mejor control. Este cuadro se realiza para cada avena que fabrica la
Empresa con el fin de observar que avena o AJ requiere de un mayor costo de
produccion, con respecto a las demas, etc. Este cuadro presenta la formula de

lo que contiene cada producto, con su porcentaje y el costo de cada factor.

En la tabla VI se presenta el consolidado de costo de produccion de un

formato de avena.

3.2.9 Material de empaque de avenas y cereales

Este representa los datos relacionados con el material de empaque,
desde el inventario inicial, hasta el final, pasando por los pedidos, productos

terminados, etc.

3.2.9.1 Inventario inicial

El inventario inicial muestra la cantidad de inventario de producto con que
se cuenta para distribuirlo, se va realizando mes a mes, para tener con detalle

la produccion mensual de los productos.

55




3.2.9.2 Transitos

Este dato muestra tanto la cantidad de pedidos, como su valor, que se

realizaron durante los meses y que ya fueron facturados.

3.2.9.3 Consumo mensual en sacos

Este representa el consumo de los productos pero en sacos, esta

tomado en base a los paises que fueron distribuidos los productos terminados.

3.2.9.4 Producto terminado

El producto terminado es un dato presentado por la planta, cada vez que
terminen de llevar a cabo la fabricacion de los productos y se realizan en base a

los pedidos de los diferentes paises que son exportados los productos.

3.2.9.5 Consumo mensual en kilogramos

El consumo mensual en kilogramos, indica cuanto ha sido lo consumido

mensualmente del producto, este se multiplica por el rendimiento.

3.2.9.6 Rendimiento en kilogramo por saco

Este indica el rendimiento de cada producto elaborado en la empresa, se
coloca dependiendo si son avenas o cereales, estos datos son proporcionados

por la planta en sus informes.
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Tabla VI. Costo directo de produccion

Copacker 2 Hoja No. 19/32
Costo directo de produccién
Trimestre: 1 de julio a 30 de septiembre de 2007
Producto: Avena mosh sabor banano
Formato (presentacion) Dimensiones
Peso unitario | Peso neto Largo Ancho Alto | Vol.
ar. kg ft ft ft | ft"3
Costo total Variacién
3Q 07 $C | 3Q 07 US$ | Abs. | Rel.

Materias primas:

100% Formula

Materiales de empaque:

Mano de obra:

Mano de obra directa

Insumos directos:

Costo directo de

produccién (C$)

Tipo de cambio C$ : US$

Costo directo de

produccién (US$)

Copacking Fee

Total Exwork

Managua, Nicaragua,2007

3.2.9.7 Meses a mano / stock minimo

Estos, indican el nivel de inventario minimo al que la bodega debe de

llegar, con el fin de no quedarse sin existencias y cumplir con las érdenes sin

contra tiempos.
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3.2.9.8 Inventario final

El inventario final no es mas que el inventario con que se cuenta al final del
mes, o sea que se encuentra disponible y que posteriormente va a ser el

inventario inicial del siguiente mes.

La tabla VII es con la que se trabajara para introducir los datos obtenidos por
medio de la planta y las férmulas necesarias para obtener resultados finales de

cada mes y consecuentemente de cada afio.

Tabla VII. Material de empaque

_ANALISIS / CANTIDADE

Avena Molida 250X506 May | Jun | Jul | Aug | Sep | Oct | Nov | Dec

07

Inv. Ini

Rendimiento kg/sack

Consumo Mensual kg

Producto Terminado

Consumo Mensual sack

Gua

Es

Hon

Nic

CR

Pan

Transito Cybsa kg

Transito Rotoflex kg

TOTAL TRANSITOS

Tot. consumo kg/ mes

Meses a man
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3.3 Ingreso de los datos obtenidos en la planta de cada afio o
semestre.

En este apartado, se ingresaran los datos que la planta envia en sus
reportes, para empezar a llenar las tablas y luego realizar las formulas para

calcular diversos datos.

3.3.1 Inventario Inicial de los productos

Este inventario inicial de los productos, lo envia la planta en unos
reportes, los cuales indican, con cuanta materia prima contaban antes de iniciar

la elaboracion de los nuevos productos.

3.3.2 Inventario en silo

El inventario en silo, no es mas que la cantidad de producto que se
encuentra en los silos de la planta, o sea que esta en estado inicial y que no ha
sido procesado del todo. En los reportes que envia la planta, también muestran

lo que existe en los silos.

3.3.3 Inventario en proceso

Este es el inventario en el que se coloca la cantidad de producto que se
encuentra aun procesandose y que por lo tanto no ha terminado sus fases para

ser un producto terminado del todo. Este inventario lo envia la planta.
En la tabla VIl se presenta el consolidado del balance de avena con los

datos introducidos del inventario inicial, inventario en silo e inventario en

proceso. Por motivos de privacidad, las cantidades son ficticias.
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Tabla VIil. Balance de avena

Tolerancia | Revisién
MT +l- Final
1 Inventario en silo 31-Dec-06 1108
A |2 Inventario en proceso 31-Dec-06 8.74
3 Inventario Prod. Terminado 31-Dec-06 17.85
TOTAL 11356
B 4 | Grano facturado en el 2007 Ene-Dic 07
5 | Grano real recibido en el 2007 Pianta
. Dif
6 inventario en silo 31-Dec-07
C 7 Inventario en proceso 31-Dec-07
8 Inventario Prod. Terminado 31-Dec-07
D 9 | Productos Marca Co-Packers Ene-Dic 07
E |10 Prod. Term despachado Ene-Dic 07
F (Inventario Final Tebrico) 31-Dic-07
Dif
Inv Inic + Grano Recibido: A+B
Inv Final + Fac.Copacker + Fact X: C+D+E
B=
(E+C+D)-A=

% Balance: B=(E+C+D)-A

3.3.4 Producto terminado

BEE 2 B0

Los datos proporcionados por la planta en sus informes de producto

terminado, son ingresados en las tablas, pero por proteccién de la empresa, los

datos que se presentan en el informe son ficticios. Ver tabla IX.

3.3.5 Grano facturado

Este es el grano que ha sido cancelado por parte de la Empresa.
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Tabla IX. Producto terminado
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3.3.6 Grano recibido

El grano recibido, es aquel grano que recibié la planta, después de haber

sido transportado. Durante el transcurso del viaje que hace el grano se pierde

cierta cantidad de éste y por lo tanto es de vital importancia conocer este grano

para hacer comparaciones.

A continuacién se presenta la tabla X, en donde se ingresaron estos

datos.

Tabla X. Grano recibido vrs. grano facturado

y vrs Grano recibido

‘ Julio

Julio

260

D
B C (B-C) A-D
Cantidad Diferencia
No. Orden o
. Recibida - Facturado
Cantidad | de compra - Manifiesto
Fecha | No. Factura | c 20 °5 | SSPAGKER |Manifiesto| en || ol wrs
5 Planta Manifiesto
Mt (mt)
Marzo 248 248 235
Marzo 248 248 240
Marzo 256 256 253
Mayo 1300 1300 1289
Julio 270 270 268
268

Diciembre

Diciembre
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3.3.7 Cantidad de avena molida en los productos

La cantidad de avena molida en los productos, se coloca en base a las
formulas que contienen la materia prima, es el porcentaje de avena que cada
producto contiene. Este porcentaje de avena estd contenido tanto en el

producto terminado, como en el producto facturado.

3.3.8 Cantidad de avena en hojuela en los productos

La cantidad de avena en hojuela que contienen los productos es igual al
de la avena molida, la tnica diferenta es que se coloca el porcentaje de avena
en hojuela que lleva el producto, el cual basicamente es solo en las avenas, no
en los cereales. Al igual que la avena molida, se presenta tanto en el producto
terminado, como en el facturado, de cada afio. A continuacién se presenta la

tabla X! en donde se ingresaron estos datos.

Tabla Xl. Cantidad de avena

inventario al 31 de Dic 2007

Oat Rolled
Producto Terminado s;;?:/o s(a:cs;k/s 8;].8) Flour Oats
(MT) (MT)
QBC MARSHMALLOW SAFARI 24-6.5 OZ 4.42 128 0.57 0.2 0
CHOCO BLAST HM W/ZIPPER 12 X 12.5
OZ 4.25 365 1.55 0 0
FRUTY OH'S HM W/ZIPPER 12 X 14 OZ 476 1504 7.17 0.7 0
FRUITY OCEAN HM W/ZIPPER 12 X 14 OZ | 4.76 286 1.36 0.2 0
CHOCO OH'S HMW/ZIPPER 12 X 13.50Z | 4.59] 1055 4.85 0.4 0
AVENA MOSH 180-200 GR 36 5 0.18 0 0.19
AVENA MOLIDA 100-350 GR 351 2692 04.22 97.05 0
AVENA MOSH NUTREMAS 100-400 GR 40| 5861| 234.44 1.74 232.05
TOTAL PRODUCTO FACTURADO (PF) 354531 101.44 232.23
FACTOR DE PROCESO (FP) 1.06 1.04
TOTAL PF*FP 107.53 241.52
TOTAL GRANO 349.05
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3.3.9 AvenasyAJ

En esta seccién se presentan los costos que estan relacionados con las
avenas y con AJ, con el fin de conocer qué costos han aumentado o disminuido

y llevar un control de éstos.

Esta tabla es muy importante, ya que por medio de éste se pueden hacer
negociaciones con los proveedores, para disminuir los costos, o llegar a

acuerdos que beneficien ambas partes.

3.3.9.1 Materia prima

La materia prima es la composicion de un producto, sin ella, el producto
simplemente no existiria. La materia prima de las avenas y el Panqueque AJ

esta constituido primordialmente por:

e Avena
e Vitaminas
e Azlcares

¢ Harinas

3.3.9.2 Material de empaque

El material de empaque es aquel que funciona como cobertor del producto y
a la vez es aquel que promociona al producto y que por medio de éste y la
publicidad, llega a atraerle al consumidor. El material de empaque utilizado en

los productos de la Empresa es:
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Tinta negra

Pegamento

Bolsas

Cajas

3.3.9.3 Peso en gramos

El peso en gramos es el peso del que estd compuesto el producto y se
utiliza en gramos para mayor facilidad de presentarla a los consumidores. Los

pesos normalmente utilizados en la empresa son:

180g
200g
3509
e 50g

3.3.9.4 Unidades por paquete

Las unidades por paquete indican la cantidad de bolsas o cajas de
producto, que contiene un saco, que es lo que la empresa vende a los

consumidores.

3.3.9.5 Dimensiones

Las dimensiones son aquellas dimensiones, que indican el tamarfio de la

bolsa o caja del producto. Especifican:
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e Altura
e Ancho
e largo

e Volumen

3.3.9.6 Mano de obra

La mano de obra, indica los costos que se utilizan en la mano de obra
directa para llevar a cabo la fabricacion del producto, o sea, son los costos de

todas las personas que estan involucradas en la elaboracion del producto.

3.3.9.7 Insumos directos

Dentro de los insumos estan incluidos los costos de los factores que son

necesarios para la fabricacién de los productos, los cuales son:

e Combustibles
e Energia eléctrica

e Analisis de laboratorio

3.3.9.8 Copacking Fee

El Copacking fee es el costo que los proveedores cobran por el producto,
son los honorarios coempaque. Es un porcentaje del valor del producto. La
tabla Xll, contiene los datos ya ingresados de las materias primas, material de
empaque, peso en gramos, unidades por paguete, dimensiones, mano de obra,

insumos directos y Copacking Fee de un producto.
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Tabla XIll. Costo directo de produccion (datos ingresados)

Copacker 2 Hoja No. 19/32
Costo directo de produccion
Trimestre: 1 de julio a 30 de septiembre de 2007
Producto: Avena mosh
Formato (presetacion) Dimensiones
Paquete 1 Paquete 2 uiﬁ:ﬁo Z:fg Largo Ancho Alto | Vol.
units units gr kg mm mm mm | fi*3
1 25 200 5 546.1 304.8 71.1 10.42
Costo total Variacion
3Q 07 $C | 3Q 07 US$ | Abs. | Rel.
Materias primas: 100% Formula| 33.6531 1.9002 | 33.65
Avena (hoj) 100% 5 33.6531 1.9002 | 33.85
Materiales de empaque: 10.2288
Bolsa 16 x 25 x 300 1.5984
Polycel (mosh 200g) 276b/kg 7.8641
Tinta negra para codificar 0.1443
Etiqueta kraft 0.0862
| Mano de obra: 1.1368
Mano de obra directa 1.1368
 Insumos directos: 2.0802
Combustibles 1.1012
Energia eléctrica 0.4409
Anélisis de laboratorio 0.5481
Costo directo de produccion (C$) 47.1089
Tipo de cambio C$ : US$ 17.71
Costo directo de produccion (US$) 2.67
Copacking Fee 0.94
Total Exwork 3.61

Managua, Nicaragua,2007
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3.4 Creacion de férmulas para la obtencién de datos de
los productos.
En esta seccion se explicaran las formulas que se utilizaran para obtener los
datos que se necesitan y poder hacer la toma de decisiones, de acuerdo a los

resultados obtenidos.

Para los productos trabajados en el presente, de la Empresa, las
conversiones necesarias son de onzas a kilogramo y de gramos a kilogramo,

por lo que los datos son:

e Gramo — Kilogramo = Se divide por 1000g

e Onzas — Kilogramo = Se pasa de primero a libras y luego a kilogramos y
se divide por la multiplicacion de 160z * 2.2046lb

¢ Kilogramo — Tonelada = Se divide por 1000Kg

Ya con esta indicacién de las conversiones se puede iniciar a realizar las

formulas.

3.4.1 Kilogramo por saco

Debido a que los datos que se obtienen por parte de la planta estan dados
en onzas 0 en gramos, y para obtener los datos de los productos en kilogramos,

se deben de realizar conversiones, en este caso se hara de la siguiente forma:
e Por ejemplo, la avena en el formato 180 x 200g, significa que hay 180

bolsitas de avena de 200g en un saco, entonces la conversion quedaria

asi:
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Primero se realiza la conversion de los gramos a kilogramos, para
después proceder a multiplicar por el nimero de bolsitas que ha y en

cada saco.

200" 1Kg =02Kg
1000g"

180 bolsitas * 0.2Kg = 36Kgfsaco

Con los resultados obtenidos, se tienen 36Kg de ese formato de avena

en cada saco.

e Ahora se realizara la conversion de un cereal de formato 24 x 6.50z, que

significa que en un saco hay 24 bolsas de cereal de 6.50z cada una.

Como en el caso anterior, de primero se realiza la conversion de onzas a
kilogramos, y luego se multiplica por la cantidad de bolsas de cereal,

para obtener un resultado de kilogramos en un saco.

650" W * _1Kd - 18427K
Toor 220465 - °

24 bolsas * 0.18427Kg = 4 4238Kgfsaco

El resultado obtenido en este tipo de formato de los cereales es de

4.42Kg que contiene un saco.
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Estas conversiones se realizan para todos los productos de la columna
de Kg/saco, tanto en el producto terminado, como en el producto facturado, de

los afios 2006 y 2007, de ambos copackers.

3.4.2 Toneladas por saco

Cuando ya se tiene los datos de los kilogramos por saco de los
productos, se deben de pasar a toneladas, que es la unidad con que se trabaja
en la empresa. Para ello, lo Unico que se debe hacer es dividir los kilogramos
dentro de 1000, utilizando los ejemplos anteriores, quedaria como se muestra a

continuacion:

44238Kg * _1Ton = 0.0044238Ton
1000Kg

36Kg*_1Ton _ =0.036Ton
1000Kg

Teniendo ya estos datos se multiplica por la cantidad de producto que la
planta muestra en sus informes, para tener un dato en toneladas respecto a lo
que se ha producido o facturado. Estas féormulas se realizan tanto para los

productos terminados, como para los facturados.

3.4.3 Sobrepeso en toneladas

El sobrepeso en toneladas se multiplica por la columna que tiene el
sobrepeso en porcentaje que la planta presenta, por las toneladas que se

explicaron anteriormente, para tener un dato de cuanto fue el sobrepeso de
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todos los productos, tanto terminados, como facturados, se multiplica como se

muestra a continuacion:

3.04% * 0.003Ton =0.00
100

Con este dato ya se obtiene la cantidad de sobrepeso que contiene cada
producto, como en este ejemplo se puede ver, es casi cero el valor, por lo que

la cantidad de sobrepeso no es representativa.

3.4.4 Unidades mas sobrepeso

Aqui se suman las unidades en toneladas de cada producto con el
sobrepeso, para observar cuanto es el incremento de los productos. A

continuacion se muestra la forma de hacerlo:

0.003Ton 0.00=0.003Ton

3.4.5 Cantidad de avena molida

Para obtener los resultados de la cantidad de avena molida, se multiplica
el resultado de la suma de unidades mas sobrepeso con el porcentaje de la

formula de la avena (la cantidad de avena que lleva el producto).
Cuando la avena es el 100% del producto, simplemente se deja la

cantidad del resultado de la sumatoria de unidades + sobrepeso, se realiza de

la siguiente manera:
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0.50Ton ™ {1.965949% / 100%) = 0.01g )
molida

=0.24g molida

3.4.6 Cantidad en avena en hojuela

Al igual que la avena molida, se debe realizar una multiplicacion, que es

la misma de la avena molida, a continuacion se explica:

0.50Ton ™ (1.96594¢% / 100%) =0.01g _
en hojuela

=0.249 en hojuela

3.4.7 Total producto facturado o terminado

Simplemente es la sumatoria de cada columna de la tabla, con el fin de
tener los datos de todos los productos que se han fabricado, asi como sus
sobrepesos, cantidad de avenas, etc. Ejemplo de la sumatoria de la cantidad de

avena molida en el producto terminado.

=11.18qg
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3.4.8 Total grano

Basicamente es la sumatoria de las cantidades de avenas que se
necesitan en los productos, tanto molida como en hojuela, con el propésito de
conocer cuanto ha sido el grano que se ha utilizado y para posteriores pedidos

a los proveedores.

12229 + 20349 = 32.56¢

3.4.9 Formula kilogramos

Esta formula indica la cantidad de porcentaje que el producto terminado
lleva de cada materia prima, simplemente se multiplica el peso neto del

producto, por el porcentaje de materia prima, como se muestra a continuacién:

A6Kg ™ 100% = 36Kg
100

3.4.10 Costo total

Es la multiplicacién de los costos de cada materia prima o material de
empagque con el porcentaje que se utiliza de cada uno de ellos, para obtener la
cantidad gastada de esa materia prima o material de empaque, se realiza de la

siguiente forma:
33759%671=¢. 22644

Luego se pasa a dolares, dependiendo de la tasa de cambio utilizada y

pactada con anterioridad.

2264471771 =$12.786
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3.4.11 Variacion

La variacién es simplemente cuanto ha variado con respecto a los afios
anteriores, y asi comparar, se realiza de la siguiente forma: afio anterior menos

el afio actual, dividido el afio actual y se saca el porcentaje:

343 3415=043%
34T5S

3.5 Programacién intermitente

La programacion intermitente ayuda a conocer o a comprobar cual es la
mejor manera de manejar un inventario, ya que de acuerdo a los tipos de
productos con que se cuenta, el tipo de materia prima (duradera o perecedera),
el tipo de material de empaque, etc., se debe de buscar cual es la mejor forma

de tratar que éstos no se dafien o caduqguen.

En la Empresa utilizan el método de primeras en entrar, primeras en salir
(PEPS), pero se estudiaran las demas alternativas, para conocer si el método

que ellos utilizan es el mejor.

212250

B 108,000 1,800 2,250
C 25 344,900 | 5,748 7,185
D 25 169,825 | 2,830 3,638
E 25 64,625 1,077 1,346
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Tabla XiV. Datos tiempos

A
B
C 1,026.49
D 505.43
E 192.34
Tabla XV. Datos horas
Horas de frabajo 8
Horas de descanso 1
Holgura maxima 0.25
No. De érdenes 5
Métodos 6

Para sacar algunos datos de los datos generales se utilizan las siguientes

formulas:

o Tiempo de fabricacién (min): Esto es para conocer cuantos minutos se

tardan en elaborar todos los pedidos de cada producto.

Tiempo de fabricacion {min) = Pedido * unidad {min}

e Tiempo de fabricacién (hrs). Simplemente es la conversion del dato

anterior a horas.

Tiempo de fabricacién {hrs) = Tiempo de fabricacion {min) /60 min
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e Fecha limite de terminacion: Muestra cuanto se van a tardar en la

elaboracién de los pedidos.

Fechs limite de terminacion = tismpo de fabricacion (hre)+ tiempo de fabricacian (hrs) * holgura méxima

e Tiempo de operacion de las 6rdenes (dia): Indica cuantos dias se

tardaran en llevar a cabo las operaciones.

Tiempo de fabricacién (hrs)/ {horas de trabajo - horas de descanso)

e Fecha limite de terminacion de las ordenes (dia): Solo es la
conversion, para conocer cuantos dias se llevara en tener los pedidos

terminados.

Fecha limite de terminacidn f (horas de trabajo - horas de descanso)

Donde:

A: Avena Nutremas 100x400g

B: Avena instantanea con canela 24x350g
C: Frescavena fresa 24x350g

D: Frutavena manzana 24x350g

E: Avena banano 120x300g
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PEPS (primero en entrar, primero en salir)

Secuencia|

Tabla XVI. PEPS

A 505.36

257.14 762.50
C 821.19 1,583.69 1,026.49
D 404.35 1,088.04 505.43
E 153.87 2,141.90 192.34

1. Tiempo de terminacién de la orden:

2141.90 dias

o Tiempo de flujo de las 6rdenes (dias): Se copia el primer dato del
tiempo de operacion de las 6rdenes (dias) y después se van sumando

los demas datos, para conocer los dias totales de terminacién de todas

las 6rdenes.

Sumatoria del tiempo de operacidn de las drdenes (dias)

e Tiempo de terminacion de la orden: Es la sumatoria de tiempo de flujo

de las ordenes (dias), para conocer cuantos dias se lievara en elaborar

todas las 6rdenes.

Sumataria del iempo de flujo de las drdenes (dias)
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2. Tiempo promedio de terminacion:

Tabla XVII. Tiempo promedio de terminacién

50536
762.50
1583.60
1.088.04
2.141.90
6.981.49

1396.30 Dias

s Tiempo promedio de terminacién: Es la sumatoria de tiempo de flujo
de las érdenes (dias) y luego se divide dentro del nimero de drdenes

totales, que en este caso son cinco.

Sumatoria del tiempo de flujo de las drdenes (dias) / # drdenes

3. Numero promedio de érdenes en el sistema

Tabla XVIIl. Tiempo de operacion

2526.79
1028.57
2463.57

808.69

153.87
6981.49

N w] ool

Dias
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e Numero promedio de érdenes en el sistema: Sirve para conocer

aproximadamente cuantas 6rdenes se elaboran por dia.

Sumatoria (irdenes * Tiempo de operacion de las drdenes (dias)) /tiampo de terminacion d las drdenes

4. Retraso promedio en las 6rdenes de trabajo

Tabla XIX. Fecha limite de terminacién

Fechali 1. | Tiempo de flujo -

rd.(dias) |  fechalimite
631.70 —T:

505.36
762.50 321.43 441.07
1,583.69 1,026.49 557.20
1,988.04 505.43 1,482.60
2,141.90 192.34 1,949.57
4430.45
886.09

886.09 Dias

e Retraso promedio en las érdenes de trabajo: Indica cual va a ser el

tiempo promedio en que las érdenes se retrasaran.

ISumatoria (Tiempo de flujo de las drdenes (dias) - fecha fimite de terminasian de las drdenes)}/ # ordenes
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UEPS (Ultimo en entrar, primero en salir)

Tabla XX. UEPS

 Secuencia | Ord

E 15387 | 15387 | 19234
D 40435 | 55821 505.43
C 82119 | 1,379.40 1,026.49
B 25714 | 163655 32143
A 50536 | 2,141.90 631.70

1. Tiempo de terminacién de la orden

2141.90 Dias

e Tiempo de flujo de las ordenes (dias): Se copia el primer dato del
tiempo de operacion de las é6rdenes (dias) y después se van sumando
los demas datos, para conocer los dias totales de terminacién de todas

las 6rdenes.

Sumatoria del tiempo de operacion de las drdenes (dias)
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e Tiempo de terminacion de la orden: Es la sumatoria de tiempo de flujo
de las 6rdenes (dias), para conocer cuantos dias se llevara en elaborar

todas las ordenes.

Sumatoria del tiempo de flujo de las drdenes (dias)

2. Tiempo promedio de terminacion

Tabla XXI. Tiempo promedio de terminacién

558.21
1,379.40
1,636.55
2,141.90

5,869.94
1173.99

1173.99 Dias

o Tiempo promedio de terminacion: Es la sumatoria de tiempo de flujo
de las 6rdenes (dias) y luego se divide dentro del nimero de 6rdenes

totales, que en este caso son cinco.

Sumatoria del tiempo de flujo de las drdenes (dias) / # ordenes
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3. Numero promedio de érdenes en el sistema

Tabla XXIl. Tiempo de operacién

5 769.35
4| 40435 1617.38
3| 821.19 246357
2| 25714 514.29
1| 505.36 505.36

5869.94

é6rdenes en el sistema por dia

e Numero promedio de o6rdenes en el sistema: Sirve para conocer

aproximadamente cuantas érdenes se elaboran por dia.

Sumatoria (Srdenes * Tiempo de operacion de las drdenes (diaz)) /tiempo de terminacion d a5 andenes

4. Retraso promedio en las 6rdenes de trabajo

Tabla XXIll. Fecha limite de terminacion

5568.21 505.43 52.78
1,379.40 1,026.49 352.92
1,636.55 321.43 1,315.12
2,141.90 631.70 1,510.21
3231.03

886.09 dias
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o Retraso promedio en las érdenes de trabajo: Indica cual va a ser el

tiempo promedio en que las 6rdenes se retrasaran.

T5umatoria (Tiempo de flujo de las drdenes (dias) - fecha fimite de teminacion de las drdenes)} / # ordenes

FMPT (fecha mas proxima de terminacion)

Tabla XXIV. FMPT

153.87  192.34

E

) 411.01 321.43
D 815.36 505.43
A 1,320.71 631.70
C 2,141.90 1,026.49

1. Tiempo de terminacion de la orden:

2141.90 dias.
o Tiempo de flujo de las 6rdenes (dias): Se copia el primer dato del
tiempo de operacion de las érdenes (dias) y después se van sumando

los demas datos, para conocer los dias totales de terminacion de todas

las 6rdenes.

Sumatoria del tiempo de operacidn de las érdenes (dias)
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¢ Tiempo de terminacion de la orden: Es la sumatoria de tiempo de flujo

de las 6rdenes (dias), para conocer cuantos dias se llevara en elaborar

todas las 6rdenes.

Sumatoria del tiempo de flujo de las drdenss (dias)

2. Tiempo promedio de terminacion

Tabla XXV. Tiempo promedio de terminacioén

15387
411.01
815.36

132071

2.141.90
4,842 86
968.57

968.57 dias

s Tiempo promedio de terminacién: Es la sumatoria de tiempo de flujo
de las érdenes (dias) y luego se divide dentro del niumero de o6rdenes

totales, que en este caso son cinco.

Sumatoria del iempo de flujo de las drdenss {dias) / # drdenes
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3. Numero promedio de 6rdenes en el sistema
Tabla XXVI. Tiempo de operacién

50,0

769.35
102857
1213.04
1010.71

821.19
484286

ordenes en el sistema

¢ Numero promedio de o6rdenes en el sistema: Sirve para conocer

aproximadamente cuantas érdenes se elaboran por dia.

Sumatonia (Grdenes * Tiempo de operacin de las drdenes (dias]) / tiempo de terminacion de las drdenes

4. Retraso promedio de las 6rdenes de trabajo

Tabla XXVII. Fecha limite de terminacién

411.01 321.43 89.58
815.36 505.43 309.93
1,320.71 631.70 689.02
2,141.90 1,026.49 1,115.42
2203.94

886.09 dias
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e Retraso promedio en las 6rdenes de trabajo: Indica cual va a ser el

tiempo promedio en que las érdenes se retrasaran.

rsumatoria (Tiempo de flujo de las Grdenes (dias) - fecha fimite de terminacion de las drdenes}/ 4 ordenes

TPMB (tiempo de proceso mas breve)

(dias
192.34

E

B 257.14 411.01 321.43
D 404.35 815.36 505.43
A 505.36 1,320.71 631.70
C 821.19 2,141.90 1,026.49

1. Tiempo de terminacién de la orden:
2141.90 dias

e Tiempo de flujo de las 6rdenes (dias): Se copia el primer dato del
tiempo de operacion de las érdenes (dias) y después se van sumando
los demas datos, para conocer los dias totales de terminacion de todas
las 6rdenes.

Sumatoria del tiempo de operacion de las drdenes {dias)
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o Tiempo de terminacién de la orden: Es la sumatoria de tiempo de flujo

de las ordenes (dias), para conocer cuantos dias se llevara en elaborar

todas las 6rdenes.

Sumatoria del iempo de flujo de las drdenes (dias)

2. Tiempo promedio de terminacion:

Tabla XXIX. Tiempo promedio de terminacién

815.36
1,320.71
2,141.90

4,842.86
968.57

968.57 dias

¢ Tiempo promedio de terminacion: Es la sumatoria de tiempo de flujo
de las 6rdenes (dias) y luego se divide dentro del nimero de drdenes

totales, que en este caso son cinco.

Sumatoria del iempo de flujo de las érdenes (dias) / # drdenes
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3. Numero promedio de érdenes en el sistema
Tabla XXX. Tiempo de operacién

Ordenes

5 76935
4 25714 1028.57
3| 40435 1213.04
2 50536 1010.71
1] 821.19 821.19

4842.86

3.26 6rdenes en el sistema por dia
e Namero promedio de érdenes en el sistema: Sirve para conocer

aproximadamente cuantas 6rdenes se elaboran por dia.

Sumatoria {frdenes ™ Tiempo de operacion de las drdenes (dias)) /tiempo de temminacion de las drdenes

4. Retraso promedio en las 6rdenes de trabajo
Tabla XXXI. Fecha limite de terminacién

411.01 321.43 89.58
815.36 505.43 309.93
1,320.71 631.70 689.02
2,141.90 1,026.49 1,115.42
2203.94

886.09 dias
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o Retraso promedio en las 6rdenes de trabajo: Indica cual va a ser el

tiempo promedio en que las érdenes se retrasaran.

ISumatoria (Tiemp de flujo de las drdenes (dias) - fecha imite de terminacion de las drdenes]} / # ordenes

TPMCT (tiempo de proceso mas corto truncado)

Tabla XXXII. TPMCT
_ A

T 505.36 | 632 "~ (126.34)

A

B 257.14 321 (64.29)
C 821.19 1,026 (205.30)
D 404.35 505 (101.09)
E 153.87 192 (38.47)

e Tiempo de flujo de las 6rdenes (dias): Se copia el primer dato del
tiempo de operacién de las ordenes (dias) y después se van sumando
los demas datos, para conocer los dias totales de terminacion de todas

las 6rdenes.

Sumatoria del tiempo de operacién de las 6rdenes (dias)

¢ Diferencia: Simplemente sirve para ordenar de menor a mayor el tiempo

de operacién de las érdenes.

Tietmpo de operacian de las drdenes (dias) - Fecha limite de teminacidn de las drdenes
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Tabla XXXIII. Tiempo de operacion en orden

(dias) | | (diss)
C | 82119 | 821.19 "1,026.49
A 50536 | 1.326.55 631.70
D 40435 | 1.730.89 505.43
B 25714 | 1.988.04 32143
E 153.87 | 2,141.90 192,34

1. Tiempo de terminacién de la orden
2141.90 dias

e Tiempo de terminacion de la orden: Es la sumatoria de tiempo de flujo
de las 6rdenes (dias), para conocer cuantos dias se llevara en elaborar

todas las 6rdenes.

Sumatoria del tiempo de flujo de las drdenes {dias)

2. Tiempo promedio de terminacioén

Tabla XXXIV. Tiempo promedio de terminacion

821.19
1,326.55
173089
1,088.04
2.141.90
8,008.57

1601.71 dias
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e Tiempo promedio de terminacion: Es la sumatoria de tiempo de flujo
de las ordenes (dias) y luego se divide dentro del nimero de 6rdenes

totales, que en este caso son cinco.

Sumatoria del tiempo de flujo de las drdenes (dias) / # drdenes

3. Numero promedio de 6rdenes en el sistema

Tabla XXXV. Tiempo de operacioén

821.19 4105.95

5
4| 505.36 2021.43
3| 40435 1213.04
2| 257.14 514.29
1 153.87 153.87
8008.57
3.26

3.26 ordenes en el sistema por dia

¢ Numero promedio de 6rdenes en el sistema: Sirve para conocer

aproximadamente cuantas érdenes se elaboran por dia.

Sumatoria (Grdenes * Tiempo de operacion de las drdenes (dias]) /tiempa de terminasidn de fas drdenes
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4. Retraso promedio en las 6rdenes de trabajo

Tabla XXXVI. Fecha limite de terminacion

~ Tpo.

r Ol‘(i
 (dias)

102649 | 000

821.19
1,326.55 631.70 694.85
1,730.89 505.43 1,225.46
1,88.04 32143 1,666.61
2,141.90 192.34 1,049.57
5536.49
886.09

886.09 dias

¢ Retraso promedio en las 6rdenes de trabajo: Indica cual va a ser el

tiempo promedio en que las 6rdenes se retrasaran.

Iumatoria (Tiempo de flujo de las drdenes (dias) - fecha fimite de terminacion de las ondenes | # drdenes
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TPM (tiempo de proceso minimo)

| Diferencia

A

B 257.14 321 64.29
C 821.19 1,026 205.30
D 404.35 505 101.09
E 163.87 192 38.47

e Tiempo de flujo de las ordenes (dias): Se copia el primer dato del
tiempo de operacion de las 6rdenes (dias) y después se van sumando
los demas datos, para conocer los dias totales de terminacién de todas

las o6rdenes.

Sumatoria del tiempo de operacion de las érdenes (dias)

o Diferencia: Simplemente sirve para ordenar de menor a mayor el tiempo

de operacién de las ordenes.

Tiemno de operacion de las drdenes {dias) - Fecha limite de terminacion de I3 Ordenes
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Tabla XXXVIll. Tiempo de operacién en orden

Secuencia |

257.14 411.01
815.36
505.36 1,320.71
821.19 2,141.90

Ol > U m m
N
(@)
NS
w
(6]

1. Tiempo de terminacién de la orden
2141.90 dias

e Tiempo de terminacidon de la orden: Es la sumatoria de tiempo de flujo
de las 6rdenes (dias), para conocer cuantos dias se llevara en elaborar
todas las érdenes.

Sumatoria del tiempo de flujo de las drdenes (dias)

2. Tiempo promedio de terminacion
Tabla XXXIX. Tiempo promedio de terminacién

153.87

411.01
815.36
1,320.71
2,141.90
4,842.86

968.57 dias
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e Tiempo promedio de terminacion: Es la sumatoria de tiempo de flujo
de las 6rdenes (dias) y luego se divide dentro del nimero de o6rdenes

totales, que en este caso son cinco.

Sumatoria del tiempo de flujo de las drdenes (dias) / # drdenes

3. Numero promedio de 6rdenes en el sistema

Tabla XL. Tiempo de operacion

5[ 769.35
4| 25714 1028.57
3| 40435 1213.04
2| 505.36 1010.71
1| 82119 821.19
4842.86

3.26

3.26 ordenes en el sistema

e Numero promedio de o6rdenes en el sistema: Sirve para conocer

aproximadamente cuantas érdenes se elaboran por dia.

Sumatoria (brdenes * Tiempa de operacion da las ordenes (dias)) / tiempo de terminasion de las Grdenes
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4. Retraso promedio en las érdenes de trabajo

Tabla XLI. Fecha limite de terminacion

~ ord..

153.87
411.01 32143 89.58
815.36 505.43 309.93
1,320.71 631.70 689.02
2,141.90 1,026.49 1,115.42
2203.94
886.09

886.09 dias

o Retraso promedio en las 6rdenes de trabajo: Indica cual va a ser el

tiempo promedio en que las érdenes se retrasaran.

ISumatoria (Tiempa de flujo de las drdenes (dias) - fecha fimite de terminacion de las ordenes} / # rdenes

A continuacién se presenta el resumen.
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Resumen

Tabla XLIl. Resumen

promedio | ordenes

139630 |  3.26 886.09 | AB.CDE

PEPS | 2141.90
UEPS | 2141.90 | 1173.99 3.26 886.00 |ED,CBA
FMPT | 2141.90 | 96857 3.26 886.09 | E,B,DAC
TPMB | 2141.90 | 96857 3.26 886.09 | E,B.DAC
TPMCT | 2141.90 | 1601.71 3.26 886.09 | C,ADBE
TPM | 214190 | 968.57 3.26 886.09 | E,B,DAC
7077.71 19.56 5316.54
1179.62 3.26 886.09

1. Todas las 6rdenes se cubriran en:
2141.90 dias

2. Tiempo promedio de terminacién

1179.60 dias, y el mas cercano es UEPS

3. Numero de 6rdenes promedio en el sistema

3.26, los métodos son: Todos

4. Retraso promedio

886.09 dias, y los métodos mas cercanos son: Todos
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5. Conclusién analitica

El o los métodos que se deben considerar, son aquellos que tengan una
mayor eficiencia sobre los demas, ya que asi se dard un mejor servicio y no se
perdera tiempo. Uno de los factores mas importantes es el retraso, o sea que se

debe escoger un método con un menor retraso que los demas.

6. Conclusion tradicional
Los métodos mas eficientes son: el FMPT, TPMB, TPM, ya que son los que
tienen un menor tiempo promedio de terminacion, Por lo tanto se debe de tomar

cualquiera de estos métodos, ya que son mas cortos que el PEPS.

3.6 Aplicacion de los codigos de barras a los productos

Actualmente, el cédigo de barras permite que cualquier producto pueda ser
identificado en cualquier parte del mundo, de manera agil y sin posibilidad de

error. Algunas aplicaciones de los cédigos de barras son:

e Control de inventarios
e ldentificacién de paquetes

e Control de produccion.

3.6.1 Avena a granel

Cada saco de avena de las diferentes presentaciones, debera llevar un
codigo de barras, con el fin de identificar la cantidad de sacos vendida y
conocer cuanta avena ha sido consumida. Con los datos obtenidos, se puede
conocer las presentaciones de avena que tienen mas poder de venta y tomar
decisiones con respecto a las que son menos aceptadas por los consumidores,

logrando una mayor captacion de mercado.
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Esto ayuda a mantener los meses a mano del inventario a un nivel
adecuado (ya que se conocen las cantidades exactas de todas las
presentaciones), permitiendo que la producciéon no se quede corta para el

siguiente despacho o simplemente no pedir excedentes.

3.6.2 Material de empaque

El material de empaque es uno de los factores mas importantes, ya que
si no se lleva un control adecuado del mismo, no se podra saber a ciencia cierta
cuanto es el material que se encuentra en bodega y con cuanto puede contar

produccién para los despachos.

Cada variedad de los productos debe de llevar un cédigo al ingresar a la
bodega de materia prima, que identifique ya sea si es cereal o si es avena y

cada formato que exista de cada uno de ellos.

Ya que asi se obtiene informacion fehaciente de cuanto material de
empaque existe y por lo tanto cuanto se puede producir, logrando satisfacer las
demandas y hacer los pedidos de materia prima con el tiempo estimado para

mantener el inventario justo en los meses a mano.

3.6.3 Productos en proceso

Los productos en proceso son aquellos que estan a medio terminar y que
necesitan de mas factores para ser completados. Por ejemplo en el caso de los

cereales, se debe de llevar un control de cuanto producto esta en esta fase.
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Entonces si cada complemento tiene su codigo de barras y al entrar en
bodega se registra, se tiene una cereza de lo que se encuentra en bodega, y de
lo que se encuentra en la planta, listo para ser utilizado. Logrando al mismo

tiempo mantener un control de inventario eficiente.

3.6.4 Productos terminados

Al finalizar el proceso de produccién, obtenemos productos especificos
terminados, listos para ser enviados a los clientes y satisfacer necesidades.
Con el fin de conocer cuanto producto existe en bodega de producto terminado,
se les coloca un cédigo de barras, lo cual permite conocer cuanto y que
producto se mantiene todavia en bodega, permitiendo la disminucion de los
productos perecederos y lograr despachar los productos con mayor tiempo en

bodega.

Cada vez que se registre el cddigo de barra de un producto o materia
prima que ingrese a bodega o que salga d la planta, se obtendra un dato
veridico con lo que se cuenta para poder producir o vender. Esto logra que se
hagan los pedidos de materia prima a tiempo y mantener un control estable de

inventarios.

Con los datos obtenidos, se ingresan a las tablas anteriormente
mencionadas de material de empaque o producto terminado y se puede tener
un prondstico de los meses a mano de los siguientes meses, y asi poder tomar
decisiones al respecto, para saber cuando y cuanto pedir. También se conoce a
qué paises se han enviado mas productos y encontrar otros mercados para

poder hacer crecer el negocio.
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3.7 Importancia de la aplicacion de un sistema de cédigos de
barras

Como se ha mencionado anteriormente, son muchos los beneficios de
implementar los codigos de barras en una empresa en donde el inventario que

se lleva es bastante alto y variado.

A parte el inventario llevado a mano, provoca que existan errores y que no
siempre se cuente con la informacién del inventario adecuado y por lo tanto no

se tenga la certeza de cuando y cuanto pedir.

Esto hace que no se cumplan con las fechas de entrega de los productos o
que simplemente si se tiene un alto inventario y los productos por ejemplo son
perecederos, se arruinen y se tengan que destruir, permitiendo generar

perdidas de dinero bastante alta.

3.7.1 Ventajas

Estas son algunas de las ventajas que ofrece el implementar los cédigos de

barras.

e Ahorro en costos: Una tienda de mediana a grande puede ahorrar
suficiente tiempo de revisibn como para reducir significativamente su
némina. También tendra ahorros en el costo de mano de obra directa al
invertir menos tiempo en la toma de inventarios y ordenamiento de

productos.
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Satisfaccion del cliente: Un sistema de codigo de barras apropiado
facilita al cliente el chequeo de mercancias. Esto mejorara la satisfaccion
del cliente lo suficiente para aumentar en forma directa sus ganancias a

largo plazo.

Reduccion de costos en inventarios: El acceso inmediato a la
informacién del inventario en tiempo real puede ser usado para reducir
los niveles. Esto reducira los costos para una empresa en varias formas,
incluyendo el interés, mano de obra para el manejo de un exceso de

inventario y reduce el costo administrativo.

Costos de mano de obra mas bajos: Este es el beneficio mas obvio de
la recoleccidon de datos del cédigo de barras. En muchos casos, estos
ahorros de costo pagan la introduccion del sistema de recoleccion de

datos.

Necesidad de niveles de inventario: El uso del cédigo de barras es una
de las mejores formas para reducir los niveles de inventario y ahorrar en
costos de capital. Se pueden ahorrar cantidades significativas de dinero

manteniendo una politica estricta en los inventarios.

Una mejor Toma de Decisiones: Aunque es dificil de medir, este es un
beneficio importante. En muchos casos, las mejoras administrativas
debidas a la tecnologia de recoleccion de datos automatica podria ser el
mejor beneficio de un sistema de cédigo de barras. Un sistema de codigo
de barras puede facilmente acumular informacion que seria dificil o
imposible ser acumulada por otros medios. Esto permite a los
administradores totalmente informados tomar decisiones que pueden

afectar la direccién de un departamento o empresa.

102




e Un acceso rapido a la informacion: Este beneficio va de la mano con
una mejor toma de decisiones. Con una mejor informacién, puede ganar

oportunidades y conseguir brincar a la competencia.

En resumen, se puede decir lo siguiente:

Beneficios para el fabricante:
¢ Mejora la comunicacion con transportistas y detallistas.
o Mejora el control de inventarios, depésito y distribucion.
e Obtiene mas y mejor informacion de la demanda del mercado, con lo que
puede hacer mas cortos los ciclos de pedido y entrega.
e Simplifica el proceso de informacién y reduce los costos de

administracion.

Beneficios para el mayorista:
e Agiliza el proceso de pedidos, recibo y despacho de mercaderia, debido
a que el sistema facilita el control de inventarios permanente.
e Disminuye los costos de administracion.

e Mejora el control de inventario.

Beneficios para el detallista:

e Simplifica y agiliza los cambios de precio, ahorrando en gastos de
etiquetado.

¢ Reduce gastos de administracion.

o Mejora la comunicacion con proveedores.

e Los datos obtenidos pueden ser utilizados para predecir patrones de
venta y acortar los tiempos de resurtido.

e Mayor aprovechamiento de espacio por medio de un mejor control de la

rotacion por producto.
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Beneficios para el consumidor:

Obtiene un rapido servicio en su paso por el punto de venta.
Desaparecen los errores de precio por tecleado.

Obtiene un ticket detallado de los articulos adquiridos.

3.7.2 Desventajas

Las desventajas de los codigos de barras se presentan basicamente en

el equipo que se pueda utilizar. A continuacién se presentan algunas.

Lapiz optico: es lento, requiere que el usuario tenga practica, tiene un
bajo first read rate, requiere un decodificador de teclado, depende de la

calidad de impresion del cédigo.

Laser de pistola: es relativamente caro (aunque existen modelos de
$545), puede presentar problemas de durabilidad debido a sus partes
moviles (espejos giratorios), puede tener problemas para leer con

demasiada luz ambiental.

CCD (Charge couple device): requiere estar muy cerca del cédigo (0.0 -

1.5cm), no puede leer simbolos que rebasen el ancho de su ventana.
Laser ominidireccional: es caro (aqui no hay modelos econémicos), el

operador requiere que los articulos etiquetados no sean muy

voluminosos pues el scanner se monta en posicion fija.
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3.8 Especificaciones de disefio

En las bodegas de materia prima, producto terminado y planta deben de
contar con una computadora en donde una persona se encargue de hacer los
registros por medio del escaner del cédigo de barras, de los productos que
entran y salen, para que entren en el sistema y ya puedan ser utilizados por las

personas adecuadas.

Para que ellos escaneen los materiales que ingresan, es necesario que se
cuente con lectores de contacto, ya que si es una cantidad de material bastante
grande, estos ayudan a que el personal encargado pueda de una mejor forma
leer el codigo de barras. Basicamente los departamentos que estarian
involucrados en la informacién escaneada, son los departamentos de
produccion, bodegas, gerentes de manufactura y contabilidad. Esto con el
prop6sito de que para cualquier dato que se necesite, se obtenga de la forma

mas rapida.

3.9 Software y hardware

El software de aplicacion consiste de programas de computo para PC que
permiten el almacenaje, administracién y reporte de datos. Los datos pueden
ser cargados o descargados dentro de estos programas. Los sistemas de

Recoleccion de datos del codigo de barras caen dentro de tres tipos basicos:

¢ Sistema Interactivo: consiste de uno o mas equipos portatiles
conectados a tiempo real en una computadora. En estos sistemas, la
computadora central administra la recoleccion de datos y la verificacion

conforme el usuario va introduciendo los datos.
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e Sistema Intermitente: usa uno o mas equipos portatiles para acumular
datos que son almacenados para después meterlos en una
computadora. Este es el sistema para equipo portatil mas comun y mas

econdémico.

¢ Un sistema hibrido: es una combinacion de los dos anteriores.

Se debe de crear una base de datos, para llevar mejor el control de
inventarios, produccién, compra, etc. Asi con éste se vea el stock minimo y

maximo de la bodega y poder llevar de mejor forma los meses a mano.

El programa debe ser capaz de captar los datos de los cédigos de barras,
por medio de lectores Opticos, para crear un sistema que presente la cantidad
de producto existente y que muestre la variedad del producto junto con la

descripcion del formato del mismo.

El Hardware que se necesita para poder emplear los cédigos de barras
es bastante sencillo, ya que no necesita de una instalacién complicada. Los

componentes basicos son los siguientes:

e Una computadora en donde esté instalado el programa
e Un teclado y mouse

s Una impresora, para imprimir las etiquetas

e Un lector 6ptico que lea los cédigos de barras

e (Cableado
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3.10 Clase de cédigo de barras a usar

Se tomaran en cuenta los mas importantes, a continuaciéon se describen y se

dan ejemplos de los mismos.

¢ Numero de Identificacion EAN-13 (GTIN-13)

Este nimero de identificacion se utiliza para identificar unidades de
consumo, como padquetes de azlicar, frascos de shampoo o botellas de agua
mineral. Su estructura esta compuesta por 13 digitos que hacen referencia al
pais de procedencia, los nueve siguientes al fabricante y su producto y, el

altimo, un digito verificador (DV).

Para la identificaciéon de unidades de consumo con un area de impresion
reducida, donde no se puede utilizar el nimero de identificacion EAN-13 (GTIN-
13), existe un numero de identificacion de menores proporciones y de uso
restringido: EAN-8 (GTIN-8). Este nimero de identificacién esta compuesto por
8 digitos, tres de los cuales hacen referencia al pais de procedencia, los cuatro

siguientes al producto y por Gltimo un digito verificador (DV).

Figura 14. Estructura EAN-13
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e Nuamero de Identificacion EAN-14 (antes DUN 14) (GTIN-14):

Es un nimero destinado a la identificacion de Unidades de Despacho, como
por ejemplo, cajas que agrupan varias Unidades de Consumo. Se utiliza
especificamente en el comercio, en los procesos de expedicion, recepcion y

transporte de mercaderias entre empresas, fabricantes, distribuidores, etc.

La codificacién de las unidades de despacho facilita mucho el control de los
movimientos de productos en el depésito ya que con ella, se evita abrir cajas,

leer el codigo del producto y digitar las cantidades.

Se construye manteniendo como base el numero de identificacion EAN-13
(GTIN-13), que identifica la unidad de consumo que esta agrupada y contenida
en la caja, agregandole al principio un digito que representa el indicador (1), el
cual permite identificar la cantidad de unidades de consumo contenidas en la

unidad de despacho. Como indicador son asignados los niimeros: 1 a 8.

Figura 15. Unidades de consumo y despacho
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e GS1-128 (antes UCC/EAN-128)

Se utiliza para la identificacién de unidades logisticas, como pallets, cajas y
contenedores. Permite facilitar el flujo de mercaderias e informacion y hace
posible que las empresas puedan utilizarlo tanto en aplicaciones internas como
externas. Permite la automatizacién de procesos de carga y descarga de
inventarios, como el manejo de otras variables como rotacion y trazabilidad.
Asimismo, permite la identificacion de ubicaciones y puntos de entrega. La
simbologia GS1-128 no esta pensada para ser utilizada en los puntos de

ventas.

Mediante el estandar GS1-128, podemos diferenciar articulos en apariencias
iguales identificando caracteristicas especificas de éstos tales como namero de
lote, fecha de produccion, fecha de vencimiento, peso bruto, dimensiones, datos
de fabricacion, n° de pedido del cliente, etc. Este es el unico cddigo estandar

capaz de identificar estas caracteristicas y muchas mas.

3.11 Diseiio de la etiqueta

Un sistema de codigo de barras debe tener una fuente de codigos de
barras y alguna forma para leer estos. Las etiquetas de codigos de barras caen
en alguna de las siguientes categorias: pre-impresos o impresos sobre

demanda.

e Coddigos de barras pre impresos
La forma mas econdmica de conseguir codigos de barras de alta calidad
es usando etiquetas pre grabadas. Esto le ocasiona a usted ciertas
restricciones, debido a que la informacion en los codigos de barras debe ser

determinada por anticipado.
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Los codigos de barras pre impresos son usados donde se requiere alta
duracién y etiquetas de alta calidad para resistir el medio ambiente (como por
ejemplo en tarjetas de circuito impreso), o en donde se maneje un alto volumen
de empacado o etiquetado. Algunos ejemplos de coédigos de barras pre-

impresos son:

Cédigos de barras en empacado: los ejemplos mas comunes de codigos de
barras pre-impresos son los que usted puede ver en los empaques de
mercancias de venta al publico. La aplicacion mas comun es en las tiendas de
abarrotes, pero el sistema esta escalando gradualmente su camino a la cadena

de manufactura.

Calcomanias o etiquetas: en muchos casos, usted necesita identificar algun
articulo en particular como Unico. Hay varias empresas que realizan la
impresion de etiquetas de cédigo de barras de alta calidad en la secuencia
requerida en calcomanias, tarjetas de identificacion de paletas, etiquetas para

cada articulo, y otros tipos.

e Codigos de barras impresos sobre demanda
Los codigos de barras sobre demanda son usados cuando estos deben
contener informaciéon que solo esta disponible al momento de hacerlos. Los
codigos de barras sobre demanda pueden ser producidos en pequefias
cantidades por menos dinero que los Pre-grabados, y en menos tiempo. Estos

pueden ser impresos con:
Impresoras de codigos de barras dedicadas: Estas producen codigos de

barras muy robustos. Las impresoras dedicadas vienen en diferentes

variedades, incluyendo térmico y de transferencia térmica.
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Los mejores de ellos pueden producir cédigos de barras resistentes a acidos,
lluvia, luz solar, o varios otros problemas. Estos impresores pueden imprimir

también una sola tarjeta o calcomania y quitar automaticamente el respaldo.

Impresores laser y de inyeccion de tinta: Los codigos de barras impresos por
estas impresoras son comparables a los hechos por impresoras de etiquetas

dedicadas.

De hecho, la calidad de la impresion es casi tan buena como los cédigos de
barras PRE grabados. Sin embargo, las impresoras Iaser no son tan robustas

como las dedicadas y pueden imprimir una hoja completa de etiquetas.

e Ubicaciones
La ubicacion del codigo de barras es otro aspecto a tener en cuenta para
garantizar la efectiva lectura de la informacién. Existen diferentes pautas segun

el tipo de coédigo y disefio de los productos.

En unidades de consumo, donde se utiliza el cédigo EAN-13, este debe
colocarse en la parte inferior del reverso del envase, de no ser esto posible, se

recomienda ubicar el mismo en la cara frontal.

En la figura 16 se muestra la ubicacién de donde debe ir colocada la

etiqueta.
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Figura 16. Colocacion de la etiqueta
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e Colores

Un adecuado contraste de colores entre las barras y el fondo es
imprescindible para que la lectura de la informacién sea efectiva. La
composicién del codigo tiene que ser siempre de barras oscuras en fondo

claro.

112




Si bien la combinacién de barras negras sobre fondo blanco es la que

presenta el mejor contraste, hay otras combinaciones de colores igualmente
efectivas.

A continuacion se detallan todos los colores oscuros, aptos para las barras,

los cuales pueden combinarse con cualquiera de los colores claros, aptos para
el fondo (*).

Figura 17. Colores de la etiqueta

{olores osoumns aphos Colores clares aplos
parg BARBAS paza FONDOS

II l l REgre blznco
TICUTT

zraarile

rarEain

Notas: Es importante evitar los colores metalizados.
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3.12 Graficas comparativas

Las graficas comparativas ayudan a visualizar de una mejor forma lo que
esta sucediendo con los productos o con cualquier servicio que se quiera
analizar, ya que aqui se presentan de una mejor forma las variaciones que

éstos van teniendo de trimestre a trimestre.

Utilizando el analisis de costos, podemos llegar a realizar las graficas,
por lo que, tanto las graficas comparativas como el analisis de costos son
importantes para conocer la situacion actual y la situacion por la que los
productos han pasado, y asi se pueden tomar decisiones, para el beneficio de

los productos y a la vez, de la empresa.

Las graficas se hacen por cada rubro de cada trimestre, para ir
observando como ha ido variando. En la figura 18 se muestran las variaciones

de una determinada avena, en todos sus rubros.

Dentro de las graficas, también se realizan las graficas comparativas, las
cuales muestran las diferencias que existen entre los costos de los dos

copackers, Copacker 1y Copacker 2.

Esto se realiza con el fin de conocer con que copacker es més rentable
la produccion. Para llegar a esto se realiza una tabla en donde se muestran los
costos de cada copacker en cada trimestre y por medio de este, se van

realizando las graficas.

La tabla XLIIl muestra la comparacion que se hace de cada costo de los

copackers.
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Tabla XLIIl. Costos comparativos Copacker 1y Copacker 2.

Avena
(180x200g)
Materia
Prima 12.23 14.67 12.24 14.42 12.25 13.68 12.22 262.34
Material de
empaque 4.05 4.47 4.05 4.47 3.98 4.47 3.72 80.58
Mano de
obra 0.90 0.68 0.90 0.47 0.90 0.46 0.90 9.00
Insumos 1.13 0.77 1.23 0.83 1.29 0.85 1.30 15.90
Copacking
fee 6.70 5.29 6.73 5.29 6.73 5.29 6.63 0.00
Costo
variable
unitario 25.02 25.88 25.15 25.48 25.14 24.75 24,77 367.82
Volumen 3,696 300 5,250 140 5,250 595 5,025 0

En la figura 18 se muestran las graficas comparativas de Copacker 1 y de

Copacker 2 de cada trimestre y de cada rubro.

Después de realizar estas graficas, se realiza el impacto final, que es la

comparacion del plan que se tenia proyectado, contra lo real. Simplemente se

comparan y se saca la diferencia, para ver si hubo ganancia o pérdida. La

diferencia se obtiene restando el plan dentro del costo total de cada trimestre.

Copacker 1 y para Copacker 2.
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Figura 18. Variaciones
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Figura 19. Comparaciones

ASA A
AsA Materia prima & Material de empaque
Cersa h Cersa
300.0000 5.0000
45000
250.0000
4.0000
200.0000 3.5000
3.0000
*  150.0000
# 2.5000
100.0000 2.0000
15000
50.0000
10000
0.0000 = 0.5000
6 S 4R
408707 4083372%%,,, 385624400 0.0000
Trimestre 4Q05 Q06 2Q06 3Q086 4Q06
Trimestre
ASA ASA |
Corea Mano de obra cersa nsumos
10.0000 18.0000
9.0000 16.0000
8.0000 14.0000
7.0000 12,0000
.000
6 0 10.0000
= 50000 -
8.0000
4.0000
3.0000 6.0000
2.0000 4.0000
10000 2.0000
0.0000 0.0000 e e
489%;; 'R 2@88oo 3008 4Q06
Trimestre Trimestre ’
ASA . ASA . -
Copacking fee Costo variable unitario
Cersa Cersa
8.0000 400.0000
7.0000 350.0000
6.0000 300.0000
50000 250.0000
- 4.0000 » 200.0000
3.0000 150.0000
2.0000 100.0000
10000 50.0000 > -
0.0000 - 0.0000 + L e
4Q05 Q06 2Q06 3Q08 4Q06 4 915093410@§-01502Qm14773%g§43640 086
Trimestre Trimestre

117




Tabla XLIV. Impacto

0245544 | 132,025.43| 132,003.90|124,471.76

97,980.96 | 139,177.50 139,177.50 | 133,212.75
s e e et : 8 74090

34.041.45 20,274.80
57,003.86] 39,096.56| 3 21,271.68
| 296241 : ' CEenn

184.068.07| 180,476.79| 180,930.89 | 163,217.20
196,852.32 | 190,867.84| 190,867.84 | 172,014.08
' 993605 879688

1,000,149.52 | 1,004,184.69 | 577,222.53
81.74 | 1,057,059.88 | 1,057,059.88 | 607,810.86
5503138 5691036 19| 3058833
77,203.56 76,750.05 72,266.10 | 49,123.08

Total

Luego se hace un consolidado ya del producto en general, para llegar a
un total y al costo por saco. Para obtener el total, simplemente se suman los
costos de los rubros y para encontrar el costo por saco solo se divide el total del
costo del rubro dentro de las toneladas totales. En la tabla XLV se muestra este

consolidado.

Costo total del rubro / total de toneladas (MT)

Para finalizar con el analisis de costos, se realiza una observacion de lo
que ha variado y cuales han sido los rubros que han aumentado o han

disminuido. En la tabla XLVI se muestra esta observacién.
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Tabla XLV. Consolidado

Hubo un aumento de 2.20%, Hubo un aumento de 0.03%,
porque el costo de la avena en | porque el costo de la avena en
grano subig. grano subio.

Aumenté debido a que los Hubo una disminucién, ya que
costos de la bovina PE, la bajaron los costos del saco PP
bolsa PE, el saco PP y el en un 0.33%.

| cartucho de tinta, subieron un

| 9.77%, 29.71%, 5.92%, 1.02%

y 10.50% respectivamente. El

tape impreso, el cono de hilo y

| el saco de avena regular,

bajaron un 5.68% y un 5.41% y

| 0.86% respectivamente.

| Los costos se mantuvieron Los costos se mantuvieron
constantes constantes

Aumento la energia eléctricay | Aumenté la energia eléctrica y
los combustibles, en un 3.04% | los combustibles, en un 8.45%

| y2.09% y 12.42%

Aumentaron los costos en un Aumentaron los costos en un
| 3.88% 0.53%

Aumento en un 3.83% Aumenté en un 0.53%
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3.13 Analizar costos

En el andlisis de costos, se comparan los costos que han tenido, tanto la
materia prima, como el material de empaque, mano de obra, energia eléctrica,

insumos, etc. Para conocer las variaciones que han sufrido dichos rubros.

Teniendo ese analisis se pueden tomar decisiones acerca del producto
terminado, por ejemplo, para no subir los costos, se puede disminuir el tamafio
del producto, en el sentido de dimensiones del material de empaque, o utilizar
un material menos grueso, etc. Todo esto con el fin de no aumentar los costos y

por lo tanto no subirle al precio.

Cuando se obtienen nimeros del analisis de costos, se pueden hacer
comparaciones entre los trimestres o entre los meses del afo, de acuerdo a
como lo tengan estipulado en cada empresa, para asi a lo mejor poder

establecer nuevos contratos con los proveedores, favorables para ambos.

Por ejemplo, en el caso de la energia eléctrica, si va aumentando mucho,
se pueden generar nuevas tarifas de acuerdo a las necesidades de la empresa
y asi tratar de disminuir los costos de dicho factor. A continuacion se presentan
las tablas en las que se realizan las comparaciones de los costos trimestre por
trimestre y luego se realiza un analisis de ellos, obteniendo un impacto total y

las variaciones que han sufrido.

Los costos son tanto de avenas, como de cereales; y se realizan para los
dos proveedores, Copacker 1 y Copacker 2. El analisis se realiza durante el
cuarto trimestre del 2008, al cuarto trimestre del 2007, para conocer como han
variado de un afio a otro, los costos que conlleva la elaboracion de un

determinado producto.
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Para poder realizar el analisis de costos, es necesario contar con cierta

informacioén y realizar varias operaciones, que a continuacion se mencionaran,

todo, con el fin de llegar a un impacto durante el afio y conocer las variaciones

qgue ha sufrido el producto.

Para dar un ejemplo, se explicaran las columnas de la tabla XLVII de la

pagina 127 del Copacker 2, que en realidad es lo mismo para Copacker 1, solo

que sin las cordobas.

4Q 07 C$: Esta columna muestra el costo que se ha tenido en un
determinado trimestre (en este caso se muestra el del cuarto trimestre
del afo 2007), para llevar a cabo la elaboracion del producto. Esta
columna indica el costo en que se ha incurrido en cérdobas. Muestra
también tanto los costos de materia prima, como de material de
empaque, mano de obra, energia eléctrica, etc. Todo esto, de forma

detallada.

4Q 07 $: Esta columna es la misma que la anterior, solo que en otra
moneda, que en este caso es el $, ya que es la moneda con la que se
trabaja en la Empresa. Por lo tanto al tener el costo en cérdobas, solo se
divide dentro de la tasa que se encuentra establecida para ese trimestre.
Por ejemplo, para el cuarto trimestre del afio 2007, en Copacker 2, se
tenia una tasa de C$ 17.10

Costo de cada rubro 7 Tasa de cambio trimestral
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Peso %: La columna del peso %, es aquella que muestra cuanto impacta
un determinado rubro al total del costo variable unitario, por ejemplo, si
un rubro aumenta o disminuye de costo y éste no es de gran impacto
para el costo variable unitario, entonces el aumento o disminucion que

éste va a ocasionar, es minimo, de lo contrario aumentaria demasiado.

Costo de cada rubro / Total del costo variable directo

Impacto absoluto: Esta columna se refiere al impacto que existe entre
dos trimestres, por ejemplo si se tratara del primer trimestre contra el
segundo trimestre, esta columna mostraria si ha aumentado o disminuido
el costo, y para verlo, se restaria el costo del segundo trimestre, contra el

costo del primer trimestre.

Coeto del 2006 Costo del 1Q 06

Variaciéon trimestral: Aqui se muestra de una forma porcentual el
cambio, ya sea aumento o disminucion, que ha habido trimestre con
trimestre. La formula de calcularlo, es simplemente la division del
impacto absoluto, entre el costo del trimestre anterior al que se desea
conocer.

Impacto absoluto £ Costo del 10 06

Peso y variacién: Esta columna muestra la multiplicacion entre la
variacién obtenida anteriormente y el peso porcentual, para observar si la
variacion es de gran o poco impacto sobre el total del costo variable

unitario.

Yariacidn trim. ™ peso
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e Impacto total: Aqui se muestra el impacto final que cada trimestre a
tenido, pero basandose en las ventas, la formula es, el Impacto absoluto

multiplicado por la venta.

Impacto abscoluto ™ ventas

e Venta factory unidades: En esta parte se indica la cantidad de unidades
que han sido vendidas en cada trimestre. La informacién es obtenida por
medio de reportes de los distribuidores, llamados OTS (Order Tracking
System). Los cuales son reportes en donde se presentan las cantidades
que han sido vendidas, requeridas o proyectadas. Muestra la informacién

de los productos.

e Costo Total: Simplemente es el costo de realizar la cantidad de
unidades descritas en el OTS. Es la multiplicacién de las unidades

vendidas, con el total del costo variable unitario.

Total costo variable unitario * Yenta factory unidades

Cada una de las operaciones anteriores se realiza para cada trimestre,
con el fin de conocer, tanto el impacto que han tenido los costos, como sus
pesos porcentuales y su variacion. Esta tabla se realiza para cada tipo de avena

gue haya, asi como para los cereales.

La tabla XLVII, presenta un ejemplo de una de las tablas utilizadas para

este analisis. Solo se presenta un ejemplo de algunos trimestres.
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3.14 Comparacion, verificacion y analisis de los datos
obtenidos por la planta y por el cuadre de grano.

Para realizar el cuadre de grano, la planta presenta los inventarios
iniciales, del afio anterior al que se esta trabajando y del afio que se esta
trabajando, con el fin de conocer si las toneladas son usadas adecuadamente

en la elaboracién de los productos.

Para el caso de Copacker 2 del afio 2007, al ingresar los datos de los
inventarios, tanto iniciales, como finales, y haber metido los datos de los
productos facturados y de los productos terminados, en la hoja principal del

cuadre de grano aparece una diferencia de 47.95 toneladas.

Al revisar el cuadre de grano de la tabla XLVIl, esas 47.95 toneladas
indican que a la planta les hacen falta, 0 que no estan reportando todas las

toneladas que utilizaron.

Para explicar de una mejor forma, ellos informaron que el inventario en
silo al 31 de diciembre de 2007 era de 20 toneladas, que el inventario en
proceso era de 4.25 toneladas y que el inventario de producto terminado era de
67.186, lo que sumaba que al 31 de diciembre de 2007 tenian un inventario final
de 91.41 toneladas.

Al ingresar los datos que presenta la planta con anterioridad (teniendo
soportes), suma un total de inventario final al 31 de diciembre de 2007 de
139.36 toneladas, lo que indicaba que hacian falta un total de 47.95 toneladas.
Se revisaron nuevamente los datos para corroborar si estaban bien ingresados
o si faltaba algin otro dato, pero todo indicaba que estaba correcto el dato

anterior.
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Cuando se realizaron los demas cuadres de grano, con Copacker 2 2007,
Copacker 1 2006 y 2007, indicaba también un faltante o un sobrante de grano

de grano. Todos los cuadres de grano se presentaron a los encargados.

3.15 Conclusion de los datos obtenidos

Al presentar los cuadres de grano a los encargados de revisarlos, me
indicaron que lamentablemente no era necesario que fueran faltantes por parte
de la planta, si no que al transportar el grano se perdia una cierta cantidad por
el mal manejo de éste, o en casos extremos, el grano se perdia por lluvias,

vientos, plagas, etc.

En conclusion, la diferencia de 47.95 toneladas no era una diferencia
significante para ellos, por las cantidades de avena con las que ellos trabajan y
que esa diferencia era aceptable, ya que existen muchos factores que hacen

gue esas toneladas se pierdan, no necesariamente es por parte de la planta.

Por lo tanto las diferencias que se obtuvieron al realizar los cuadres de
grano durante la practica laboral, son aceptables, estan dentro del margen con

el que la empresa trabaja.

3.16 Presentacion del informe

El informe se presenté a la encargada de proyectos y al jefe de
suministros, los cuatro cuadres de grano se presentaron con sus soportes
respectivos, para que ellos pudieran constatar que los nimeros ahi indicados

son los correctos.
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Los informes de Copacker 2 se colocaron junto con los cuadres de los
otros afios y lo mismo se hizo con Copacker 1. De acuerdo a los resultados
obtenidos, los informes fueron firmados con visto bueno, aprobando las

diferencias alli descritas.

Con estos informes se concluyd que se habian tenido buenos afos,
aunque lo ideal es que el resultado hubiera sido de cero, y que eso servia para

irlo comparando con afios venideros.
El haber realizado el trabajo de graduacion, del control de inventarios en

la Empresa, sirvié para conocer como estaba el grano en los afios 2006 y 2007,

conociendo asi las perdidas o ganancias que pudieran haber tenido.
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4. IMPLEMENTACION

4.1 Programa de implementacion

El programa de implementacion indica de qué forma se va a llevar a cabo la
implementacion de los codigos de barras dentro de la empresa. Dentro de éste
se incluyen las actividades, fechas y los recursos necesarios para

implementarios.

Este programa se llevara a cabo junto con la ayuda de las personas que

laboran en la planta, para que estén involucrados dentro del mismo.

4.1.1 Actividades

Las actividades a realizarse son las siguientes.

Tabla XLVIIIl. Actividades

Act:v:da ~ Responsables
lera. Clasif.icaci()n y ordenamiento del Personal de la planta.
inventario en bodega.
oda. Instalacion del equipo de los Representantes de la compaiiia
codigos de barras (Incluye disefio) encargada.
3era. Capacitacién a los empleados que Representantes de la empresa
van a utilizar el sistema. encargada y el personal de planta.

ata. Explicacién de los codigos de Representantes de la empresa
barras, utilizando el sistema encargada y el personal de planta

5ta. Implementacién del sistema Personal de planta
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La primera etapa basicamente es el ordenamiento del inventario en
bodega, con el fin de poder llegar a la segunda etapa que es la parte de la
instalacion del sistema y el disefio del mismo, llegaran los especialistas y ellos

se encargaran de instalar el programa-sistema.

La tercera etapa, ya sera la capacitacién del personal, en donde se
explicara como se debe utilizar el programa. La cuarta etapa es la parte en
donde ya se pone en practica la capacitacion, pero todavia con ayuda,
podriamos decir que es la parte de la practica. La quinta etapa ya es en si la
implementacion, ya el personal encargado de la planta, utilizara por si solo el

sistema y se empezara a aplicar.

4.1.2 Fechas

Las fechas estipuladas y el tiempo determinado para cada etapa se explican
en la tabla XLIX, de la pagina 132.

4.1.3 Recursos

Los recursos necesarios para llevar a cabo la implementacion del sistema de
los cédigos de barras, seran cubiertos por parte de la planta y por la empresa,

Ya que el beneficio sera para ambos.

Tanto la planta como la empresa tendran un mejor control del inventario que

existe de material de empaque.

Por lo que ambos aportaran el 50% del costo, cubriendo en un 100% el

costo de la implementacion del mismo, incluyendo las capacitaciones.
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4.2 Informacion a los supervisores del manejo de control de
inventarios

Al presentar los cuadres de grano, se explica a los supervisores acerca de
las diferencias, de los datos ingresados y se muestran los soportes, para que
ellos comparen los resultados, esto con el fin de mostrarles que los datos
ingresados son los correctos, al igual que los calculos y las formulas colocadas

en ellos.

Se les fue explicando cada tabla y cada formula para que fueran
entendiendo lo que se habia hecho y a la vez, para que lo corrigieran por si

habia algo que no les pareciera.

Al explicarles todo el informe del cuadre de grano quedaron satisfechos por

el trabajo y no hubo necesidad de realizar algin tipo de cambio.

4.3 Revision y autorizacion por parte de los ejecutivos del area
de Suministros.

Como se menciond anteriormente, por ser una diferencia de toneladas que
no les afecta a ellos como empresa, decidieron que esa cantidad estaba dentro
del rango permitido y por lo tanto aceptaron y dieron visto bueno al informe de

cuadre de grano.

Se les sugiri6 que para que no tuvieran pérdidas de grano, observaran el
transporte de éste, pues es alli en donde se realiza la mayor pérdida de grano,
obteniendo asi, que ellos hagan un pedido de toneladas de grano y reciben

otro. Sugerencia que les parecid bien hacerlo.
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Este tipo de cuadre de grano se realiza en la empresa cada afio, pero por
razones que no explicaron, lo habian dejado de realizar y no estaban al dia con
respecto a la informacion del grano, lo que ayud6 a que con este informe solo
introduzcan las cantidades de producto terminado y facturado, asi como los
inventarios iniciales, para que automaticamente el archivo de Excel les dé la
diferencia, basicamente no deben introducir mas formulas ni nada, ya que el

archivo esta completo y se alimenta de los datos necesarios.

Tabla XLIX. Fechas

Etapa| ~ Actividad ]{ ~ Tiempo '

Clasificacion y

ordenamiento del
1era. Octubre 2007 1 mes

inventario en

bodega.

Instalacion del
equipo de los
2da. Noviembre 2007 2 semanas
cédigos de barras

(Incluye diserio)

Capacitacion a los ) 3 semanas (se llevaran a cabo
Noviembre 2007 —
3era. | empleados que van o en estas semanas, para
. ) Diciembre 2007 ] )
a utilizar el sistema. hacerlo mas personalizado).
Explicacién de los 3 semanas (se llevaran a cabo
4ta. cbdigos de barras, Diciembre 2007 en estas semanas, para
utilizando el sistema hacerlo mas personalizado).
Implementacién del
5ta. ) Enero 2008 En adelante.
sistema
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4.4 Cotizacion

A continuacién se presenta la cotizacion realizada para la compra e instalacién

de los cédigos de barras.

Figura 20. Cotizacion

Guatemala,
Febrero 14,2008

Sefiores
Empresa

Estimada sefiorita De Leédn:

Por este medio hago de su conocimiento la siguiente cotizacion:

SCANNER QS2500 CODIGOS D2 CON BASE

LECTOR

DE IMAGEN LINEAL (033031)

Ideal para:

Todo tipo de aplicacién en tienda
Centros de salud

Inventario

Automatizacion de oficinas

Control y seguimiento de documentos

Q1,500.00 c/u
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IMPRESORA SATO CX 208

De disefio compacto, para impresién de barras, logos y letras.
Velocidad de impresién de 37/S. Resolucién de 203 DP! a
300DPI, Método de impresion térmico directo y transferencia,
Le incluye Software LABEL WIZARD para el disefio de
etiquetas y codigos de barras.

PRECIO Q.8,055.90

+ programa Label Galery Easy para trabajar base de datos
Q.1,403.00

Etiqueta 25x75 mm

10 Millares de etiqueta en blanco
precio x millar: Q57.80

Q.478.00

2 RIBBON PARA
IMPRIMIR Q.175.
Q.350.80

RECOLECTOR PT630
(061180)

La terminal portatil PT630, ofrece nuevas ventajas para
captura de datos y es alin mas econdmica. Es una
poderosa herramienta en soluciones de control de

almaceén, servicios de mensajeria, pre-venta y venta en

ruta. Finalmente, para los requerimientos mas exigentes,
es programable en lenguaje C.

Q.7,500.00
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El mantenimiento del mismo es de aproximadamente de Q875.00 mensuales

Forma de pago: CONTRA ENTREGA

Entrega: INMEDIATA MIENTRAS DUREN
EXISTENCIAS

Sin mas que agregar por el momento y en espera de sus amables
o6rdenes me suscribo de usted.

Atentamente,
BLANCA LOPEZ

ASESORA DE VENTAS

4.5 Analisis beneficio-costo

Este analisis es vital para la implementacion de este proyecto, ya que aqui
es donde se decide si la inversion se debe hacer o no. Este analisis indica

tanto, los costos que va a tener el proyecto, asi como los posibles beneficios del

mismo.
Tabla L. Analisis beneficio/costo
Costo de Costo de operacion Costo de operacién Vida | Interés
instalacién mensual anual atil
Q. 20,800.00 Q. 875.00 Q. 10,500.00 5 afios | 16%
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El costo de instalaciéon de los cédigos de barras es de aproximadamente Q.
20,800.00, el costo de operacién anual es de Q. 10,500.00. La vida dtil es de 5
afios debido al cambio constante en la tecnologia. El interés es de 16%, ya que

ese es el interés bancario por inversién a plazo fijo.

Tabla LI. Datos Costo

Descripcion Datos
Inversién inicial Q. 20,800.00
Gastos de operacién anuales | Q. 10,500.00
Interés 16%

Vida util 5 afos

Primero calculamos el valor actual neto de los costos y se presenta a

continuacion.

WAN = Invversion inicial + APSA M)

WAN = Inversion inicial + & (1+)" - 1
RERY

VAN= 20,800+10,500_(1+0.16}45
0.16{1+0.16)*5

VAN = 55,180.08

Ahora calculamos el valor actual neto de los beneficios.
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Tabla LIl. Datos beneficio

Descripcién Datos
Beneficios esperados por afio | Q. 21,150.00
Interés 16%

Vida util 5 afios

WAN =2 150 [1+0.16)"3-1
0AB(1+016)"5

YA = B3 251 .31

Para conocer si se debe de llevar a cabo el proyecto o no, se debe de
sacar la relacion entre el beneficio y los costos. Si el resultado se encuentra
arriba de uno, significa que el proyecto es rentable, de lo contrario no se debe

de tomar en cuenta, ya que puede generar gastos durante la vida util del

mismo.

R BiC = VAN Beneficios
AR Costos

R BIC = 69,251.31
55,180.08

RBIC=1.26

El resultado indica que el beneficio es mayor que el costo, por lo tanto el

proyecto si se puede llevar a cabo.

Este analisis es de mucho beneficio para las empresas, ya que con éste
se puede ver si los proyectos son factibles o no. Ademas aqui se observa si los

costos son mayores a los beneficios o viceversa.
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5. SEGUIMIENTO

5.1 Politicas de los ejecutivos del area de Suministros

Conforme a este informe presentado, los ejecutivos seguiran realizando los
cuadres de grano, para que no pierdan el control del mismo y asi tomar
decisiones respecto a éste, en el caso que exista una diferencia mayor a la
obtenida en el 2007 y en el 2008, se realizaran observaciones en el transporte
del grano, para que no haya demasiada pérdida durante el traslado del mismo

en los contenedores.

Actualmente, los cuadres se realizan mensualmente para poder llevar el
control del consumo de grano y asi tomar las decisiones mas acertadas para la

compra del mismo.

Con la implementacion de los cédigos de barras en los inventarios de
material de empaque, materia prima, productos terminados y productos en
proceso, se logré un mejor control de los mismos, ya que se conoce con
exactitud cuanto inventario existe, por lo que los ejecutivos de la empresa,
tomaron la decisién de realizar mensualmente un andlisis indicando cuanto ha
sido su consumo y su rotacién con el fin de saber cuanta materia prima se debe
pedir y los intervalos de tiempo, asi como conocer que productos necesitan de

mas promocion.

Como parte de la implementacion de los cédigos de barras al Copacker
1, se tomd la decisién en el departamento de Suministros, de implementarla en
un lapso de maximo 3 meses al Copacker 2, ya que con esta informacion, el

nivel de exactitud de los datos informados por la planta es mejor.
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Por lo tanto, al mantener a los dos Copackers dentro del sistema de los
codigos de barras, se obtienen datos de materia prima, material de empaque y
de los diversos productos mas exactos, logrando asi una mejora dentro del

manejo de inventarios con que la empresa contaba..

5.2 Periodo de tiempo

El periodo de tiempo para darle seguimiento a este cuadre de grano es
mensual, o conforme la planta vaya entregando sus reportes de materia prima,
de los diversos productos existentes o de grano (que es aproximadamente 1
mes con una semana), ya que dichos datos estaran alimentado el cuadre de
grano y de materiales, y asi conforme van pasando los meses conocer el
estado de los mismos, cada vez que la planta presente los informes necesarios

para ingresarlos al cuadre.

Monitorearan por parte del departamento de Suministros, a los
encargados de reportar la informacién de los inventarios del Copacker 1y 2,
cada cierto tiempo (3 meses aproximadamente) para verificar si efectivamente
la planta esta entregando sus reportes en tiempo, ya que estos sirven como
alimento para los distintos cuadros realizados y son esenciales para poder
hacer las proyecciones de los pedidos de material de empaque o grano a los
proveedores respectivos, lo que lograra que haya una mejor distribucién de la

venta.

Referente a los varios inventarios con los que se cuenta en la planta, los
informes se obtendran mensualmente y seran datos confiables, ya que no seran
ingresados manualmente, sino que directamente de la informacioén obtenida de
los codigos de barras, lo que permitird que el control de los mismos sea veraz y

mas acertado para hacer los nuevos pedidos de la materia prima.
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Esta informacion es de gran importancia, tanto para hacer la distribucion
de los productos para la venta, asi como para realizar las compras de materia
prima, materiales y grano. Es por ello que se hace necesaria la entrega de

dicha informacién a tiempo.

5.3 Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantit es una representacion del periodo de desarrollo de un
proyecto o cualquier situacién que amerite una evaluacién a lo largo del tiempo,

no tiene limite de tiempo.

Se utiliza generalmente para establecer los intervalos de tiempo de
sustentacion u programacién de algin proceso, para monitorearlos
constantemente. La importancia de esta monitorizacién radica en la capacidad
que proporciona de rectificar los contratiempos. Para ello se utiliza un diagrama

de Gantt interactivo que permite ver:

e Lafecha de inicio real y fin estimada de la tarea.
e La duracién real y estimada de la tarea.
e El porcentaje realizado de la tarea.

e | os recursos utilizados.

La persona encargada del proyecto debera ver el avance del mismo para
gque no existan contratiempos, porque como se indica anteriormente este
diagrama va indicando las fechas de inicio y de finalizacién de cada tarea. En la
tabla LIll, se indica cuales son las actividades y tareas en un diagrama de
Gantt.
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Este diagrama es de mucha importancia, ya que en él se pueden observar
las tareas que se estan llevando a cabo en un preciso momento y las que se
tienen pendientes, también muestras las herramientas que se deben de utilizar
para realizar dichas tareas, como por ejemplo para la implementacion de los
cédigos de barras, se puede colocar que se necesita una computadora,
impresora, etc. Esto con el fin de mantenerlo detallado para que otra persona

pueda ver de qué se trata el proyecto y también poder ejecutarlo.

Tabla LIll. Diagrama de Gantt

d gy Nombre de tarea Comienzo Fin H diciembre
1 Clasificacion y ordenamiento de inventario lun 01/10/07;  lun 05/11/077

2 Disefio e instalacion del sistema de cédigo de barras mar 06/11/07;  vie 23/11/0i

3 Capacitacion al personal lun 26/11/07;  vie 21/12/03

4 Pruebas inicides un 24/12/07;  lun 21/01/08

5.4 Evaluacion del sistema

Como se ha mencionado en ocasiones anteriores, el aplicar codigos de
barras a una bodega de material de empaque es de suma importancia, ya que
ayuda a llevar un mejor control del inventario y con ello se obtiene una mejor
certeza de la cantidad de material que existe dentro de la misma y conocer

cuanto y cuando se debe de pedir para mantener un inventario controlado.

Conociendo la importancia de aplicar un sistema de cédigos de barras, es

totalmente recomendable el realizarlo, y asi evitar obsolescencia, robos, etc.
El haber implementado e! codigo de barras dentro de los Copackers, ayudo

a que la empresa tuviera una mejor visién de los productos que se estaban

produciendo, asi como de los insumos.
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Ya que no se contaba con una informacién verdadera y siempre se tenian
que volver a verificar los datos o se esperaba al siguiente mes para ver si
cuadraba la informacién. Por lo que ahora las proyecciones del mes de

inventarios, ya se pueden realizar adecuadamente.

5.4.1 Analisis de resultados

Luego de la clasificacién y ordenamiento del inventario de bodega, de
productos en proceso y de productos terminados, el control de inventarios que
se empieza a llevar es mejor y mas ordenado, ya que cada producto tiene su
codigo de barras y es mas facil de ingresarlo al sistema, logrando tener un

orden.

Como se menciona anteriormente, los gastos al no contar con los
codigos de barras eran mayores, ya que a veces se pedian material de
empague de productos que la bodega ya tenia y no reportaban, por lo que se

tenian que destruir por sobrellenar la bodega.

En ciertas ocasiones se elaboraba un producto del cual no se contaba
con material de empaque, por lo que se tenia que donar en bolsas plasticas o
se debia pedir al proveedor de material de empaque que se apresurara a

entregarlo.

Todo esto generaba inventarios erréneos, provocando gastos extras y
excesivos, inclusive de miles de délares, por lo que sin duda el implementar el
codigo de barras sirve de mucho para que las empresas mantengan un nivel de

inventario éptimo y ordenado.
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5.4.2 Acciones a tomar

Las acciones que se deben tomar, simplemente es seguir avanzando
cada vez que hayan nuevas aplicaciones de los codigos de barras, que sean

mas faciles de llevar y sean de menor costo.

Como por ejemplo el nuevo sistema que viene en camino, que son unos
chips que van incrustados en el material y este solo se pasa en un scanner y
muestra toda la informacion del mismo, obteniendo una mayor rapidez en la

lectura de los cédigos de barras.

Como este ejemplo, con el tiempo habra mucha mas tecnologia y habra
que hacer el analisis de comparacion para conocer cual se debe de utilizar,

observar los costos de mano de obra, de implementacion, etc.
Lo que es un hecho es que, al haber nuevas formas de llevar un control

de inventarios, el departamento de Suministros, las analizara para tomarlas en

cuenta y tomar la decisién del beneficio que les generara.
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1.

CONCLUSIONES

Para poder mantener un mejor control de inventarios y conocer la
situacion del grano de avena que la empresa presenta, fue necesario
llevar a cabo un control del mismo, con el fin de comparar el inventario
que presenta la planta con datos anteriores. Por medio de este cuadre se
pudo conocer cual era la situacion del grano. Al realizar el cuadre, hubo
diferencias que fueron aceptadas por la empresa, ya que estaban dentro

del margen de perdida que utilizan.

Que la empresa no tenga que realizar otra vez un archivo de cuadre de
grano completo. Los archivos que se utilizaron estan determinados sélo
para que introduzcan las cantidades de producto terminado, producto
facturado y los inventarios. Al hacer esto, el cuadro de Excel
automaticamente cambia todo y da un determinado resultado, ya sea de
beneficio o no para la empresa. En este caso, el resultado fue positivo,
logrando variaciones insignificantes. Afio con afio este archivo puede irse

modificando para hacer las comparaciones.

Para llevar un control de inventarios mas ordenado y exacto, es
necesario implementar el sistema de cédigos de barras, ya que éste
permite que se conozca con exactitud la cantidad de materia prima o
producto que se encuentra en la bodega de la planta. Esto proporciona la
informacién necesaria para realizar los pedidos de materia prima en el

tiempo exacto y con la cantidad deseada.
Actualmente, la empresa cuenta con una estructura organizacional

eficiente, en donde se tiene un objetivo establecido, el de lograr las

ventas y satisfacer al consumidor.
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5. Actuaimente, el manejo de los inventarios que tiene la empresa es
ingresado a mano, inclusive los datos que proporciona la planta sobre la
informacién de materia prima que tienen en bodega, es contada por un
personal, provocando muchas veces datos incorrectos. Y esto no permite
que se compre la cantidad necesaria de materia prima, permitiendo que
haya faltantes en la bodega o que se tenga demasiado, lo que lleva a un

gasto innecesario.

6. Con el cuadre de grano y el control de la materia prima, se presenté un
informe, en el cual se indica la situacion actual del grano, los productos
terminados y los facturados. El informe se present6é con soportes, para
que los datos ingresados, fueran comprobados y verificar que los
resultados son fehacientes. La empresa pudo conocer cuanto grano es el
que han recibido durante el 2007, ya que fue en el 2004 cuando se

realizd el Gltimo control del mismo.

7. Al implementar los cddigos de barras en la empresa, se obtuvieron
distintas ventajas, como la reduccion de los costos en la mano de obra,
ya que no es necesario tener a varias personas en bodega para llevar el
control del inventario. Otro beneficio es la estabilidad en el inventario ya
que la materia prima en la bodega se mantiene a un nivel éptimo, en

donde permite suplir las necesidades de los consumidores a tiempo.

8. Eltipo de cddigos de barras que se utilizara es el EAN-14, ya que este es
el que se utiliza para unidades de despacho. Este, facilita mucho el
control de los movimientos de productos en la bodega, ya que con ella,

se evita abrir cajas, leer el codigo del producto y digitar las cantidades.
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RECOMENDACIONES

1. Actualmente la empresa cuenta con un inventario manual, lo que no
permite un control exacto del mismo y ésto provoca que los errores de
despachos y de solicitud de materia prima sean constantes, obteniendo
inclusive sobre abastecimiento o desabastecimiento del inventario. Lo
que ha provocado en varias ocasiones pérdidas altas, ya que se ha

tenido que destruir material, en buen estado.

2. Por lo anteriormente expuesto, es necesario encontrar un sistema que
permita llevar un adecuado control de inventarios que sea ordenado. Con
la implementacion del cédigo de barras, se obtiene esto, ya que se
coloca la etiqueta por producto, dependiendo de la presentacion. Y se
escanea, logrando obtener ya en la computadora las cantidades exactas

de la materia prima o producto que ingresa o sale de la bodega.

3. Lo que permite tener un control de inventarios ordenado, es que no
existan pérdidas por obsolescencia, por robo y demas, permitiendo que
las unidades sean utilizadas de manera eficiente y asi saber como hacer
los pedidos de materia prima en el tiempo exacto y la cantidad justa,

obteniendo un inventario estable y exacto.

4. Es por lo mismo que utilizar cédigos de barras para los inventarios, es
una acciéon acertada para la empresa que quiera tener, a los mismos,
bajo control. Es necesario que la empresa implemente el sistema cuanto

antes, para evitarse mas pérdidas por la falta de control de inventarios.
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