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ANALISIS DE INFORMACION:

CLASIFICACION:

DATOS:

ESTRUCTURA
ORGANIZACIONAL:

GLOSARIO

Etapa inicial de transformacion de informacién
documental y no documental, que consiste
fundamentalmente, en el estudio de las
fuentes de informacién documentales y en la
extraccion de los datos mas esenciales de los

mismos.

Técnica que se utiliza para la identificacion,
agrupacion y distribucién sistematica de
documentos o0 cosas semejantes, con
caracteristicas comunes 0 sistema
determinado y que pueden ser con
posterioridad diferenciadas segun su tipologia

fundamental.

Todo antecedente necesario para el
conocimiento exacto de las cosas 0 para
deducir consecuencias legitimas de un hecho
o los principios que le sirven de base de
razonamiento o punto de partida a una ciencia

0 investigacion.

Estructura que descompone la labor de la

compafia en tareas especializadas, asigna

VIi



FLUJOS DE INFORMACION:

GESTION:

GESTION DE RECURSOS
DE INFORMACION (GRI):

HARDWARE:

éstas a personas, departamentos y coordina
las tareas mediante la definicion de vinculos
formales entre personas y departamentos,
estableciendo linea de autoridad vy

comunicacion.

Es la secuencia légica de los procesos para
representar los limites del sistema en estudio y
mostrar el movimiento de los datos y su

transformacion a través del sistema.

Es el proceso mediante el cual se obtiene,
despliega o utiliza una variedad de recursos
basicos para apoyar los objetivos de la

organizacion.

Proceso dentro del segmento de la gestidon de
informacion que sirve al interés corporativo. La
GRI persigue asociar la informacién para
beneficio de la organizacién en su totalidad
mediante la  explotacion, desarrollo 'y

optimizacién de los recursos de informacion.

Es el conjunto de elementos materiales que
conforman una computadora, sin embargo, es
usual que sea utilizado en una forma mas
amplia, generalmente para  describir

componentes fisicos de una tecnologia, asi el

VI



MATERIAL:

MATERIAS PRIMAS:

MAP:

ORGANIZACION:

hardware puede ser de un equipo militar
importante, un equipo electrénico, un equipo

informatico o un robot.

Son elementos agrupados en un conjunto, el
cual es o puede ser usado con algun fin
especifico. Los elementos del conjunto
pueden tener naturaleza real (ser cosas),

naturaleza virtual o ser totalmente abstractos.

Se le denomina a los materiales extraidos de
la naturaleza que nos sirven para construir los

bienes de consumo.

La tecnologia del envasado en atmosferas
modificadas o protectivas (M.A.P. Modified
Atmosphere Packaging) corresponde al
envasado en unidad/consumidor de productos
alimentares en una atmosfera distinta a
aguella natural y constituida por mezclas de
gas en distintas proporciones; principalmente
oxigeno, nitrogeno y anhidrido carbdnico,
pero también, potencialmente argon, helio y
protéxido de nitrogeno; todos definidos segun
normas europeas sobre los aditivos, como

gases para envasado de alimentos.

Conjunto de personas organizadas con un
objetivo especifico. Estan constituidas por un

grupo de personas que interactian entre si,

IX



PROCESAMIENTO DE
DATOS:

RECURSOS DE
INFORMACION:

SISTEMA:

deben desarrollar un conjunto de acciones,
utilizar habilidades, enfoques y técnicas que
posibiliten el logro de determinados

resultados.

Conjunto de diferentes operaciones en
secuencia sistematica sobre el dato, las cuales
se basan en la elaboracion, manipuleo y
tratamiento del mismo, mediante maquinas
autométicas para producir los resultados
esperados.

Significa todas las herramientas, equipos,
suministros, facilidades fisicas, numero de
personas y otros recursos utilizados por una
empresa. También el capital, la inversion y
gastos involucrados en  proveer los

mencionados recursos de apoyo.

Conjunto de entes independientes entre si
mismos que se encuentran en interrelacion
con ellos mismos y con el ambiente que los

rodea.



SOFTWARE:

SNACKS:

STOCK:

Se denomina programa, equipamiento logico
0 soporte logico a todos los componentes
intangibles de una computadora, es decir, al
conjunto de programas y procedimientos
necesarios para hacer posible la realizacion
de una tarea especifica, en contraposicion a
los componentes fisicos del sistema

(hardware).

Se le conoce asi, a la hojuela formada de
cualquier materia prima comestible, por

ejemplo, maiz, arroz, papa, etc.

Acervo o cantidad acumulada de una variable

determinada en un momento dado.
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RESUMEN

El manejo y control efectivo de inventario es uno de los temas que a las
empresas mas les interesa en la actualidad, debido a la importancia que la
efectividad de este tiene en la productividad y rentabilidad de las mismas.
Disefiar 0 establecer procedimientos de ejecucion para un efectivo manejo de
inventarios, no es precisamente la solucion para obtener resultados en el area
de bodega. Se necesita mas que eso, una excelente estructura de gestién y una
serie de herramientas que permitan a los encargados o jefes de bodega dar una
respuesta inmediata y acorde a las necesidades emergentes de las

organizaciones.

La propuesta de esta investigacion es dar herramientas y establecer procesos y
funciones para el eficiente manejo de los materiales en las bodegas, tomando
en cuenta el establecimiento de estandares, como el nivel de reorden y el
namero de productos que se tienen en disposicion en el momento que se
necesite, pero lo mas importante es crear y hacer de esta propuesta una
herramienta que nos brinde efectividad y respuesta inmediata en la toma de

decisiones de la parte logistica de las empresas.

Se analizara como propuesta, una nueva estructura de control de inventarios
por medio de la creacién de una base de datos, presentando un nuevo disefio
de tablas y relaciones que permitirAn establecer una nueva clasificacion del
empaque flexible, una clasificacién por producto y la aplicacion de un método
de ordenamiento en donde se contabilizara y registrara los movimientos de los

productos en la bodega de materia prima.
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La implementacion de este nuevo sistema de control de inventario por medio de
una base de datos, permitirh mejorar el nivel de rotacion del inventario de
empaque flexible en la bodega de materia prima. Para el logro de este objetivo
se plantea un nuevo procedimiento de gestion que permita realizar una
administracion adecuada del sistema implementado, asimismo que llene las
expectativas y requerimientos que en su oportunidad sean solicitados,
manejando un control de inventario, una linea tedrica de consumo, stock
minimo, nivel de reorden, cantidad de pedido, ajuste del empaque flexible, un

control diario y brindar reportes de informacion exacta y precisa.

Para la ejecucion de la propuesta es necesario establecer un programa de
capacitacion que permita orientar y sensibilizar al personal que estara a cargo
de este nuevo sistema de control, se realizard un analisis de costos y una
prueba piloto para establecer posibles cambios 0 mejoras. En esta misma parte,
se plantea un disefio de un plan de accion.

Cada uno de los elementos de esta investigacion, proporcionan informacion y

un aporte para el logro de la optimizacion de los sistemas de manejo de

inventarios en cualquier bodega de materia prima.
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OBJETIVOS

GENERAL

Elaborar una propuesta para el mejoramiento en la rotacion de inventario
de empaque flexible en bodega de materia prima, en una fabrica de

alimentos.

ESPECIFICOS

1. Determinar el manejo actual del inventario del empaque flexible en
bodega de materia prima.

2. Mejorar la rotacion de inventario del empaque flexible utilizando el
método primera en entrar primera en salir (PEPS).

3. Crear una base de datos que registre las entradas y salidas de
materia prima (empaque flexible).

4. Optimizar las funciones de recepciéon, almacenamiento y despacho de
empaque flexible.

5. Determinar los costos de implementacion de la propuesta.

6. Implementar capacitacién para que los empleados se integren con las
mejoras propuestas.

7. Establecer pardmetros de mejora a la propuesta.
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INTRODUCCION

Con cierta frecuencia es posible comprobar que algunas empresas, aun las de
gran tamafo, tienen un mal manejo de rotacidbn de activos. En general, el
manejo de inventarios es un tema de mucha importancia y deberia ser
priorizado por parte de quienes toman decisiones empresariales y de gestion,
ya que no es visto como una férmula de generacién directa de ingresos, ahorro
de costos y menos como una fortaleza interna, disponible para ser explotada
estratégicamente, es actualmente un camino necesario que permite aumentar la

competitividad y efectividad de las empresas.

La rotacion y el manejo preciso de los inventarios es uno de los indices més
importantes para cualquier analisis financiero en operacion, ya que se convierte
en clave, por la necesidad que existe de contar con informacion precisa, rapida
y exacta de lo que se maneja en las bodegas y principalmente en las de materia

prima.

En la actualidad, la bodega de materia prima, objeto de nuestro estudio, no
cuenta con un control de rotacién de inventario adecuado, provocando que no
se pueda preveer, organizar, dirigir, coordinar y controlar la adquisicién del
empaque flexible con rapidez, y asi, poder responder en tiempo a los

requerimientos del area de produccion.

Con base a lo anterior, se desea proponer una mejora para el control de la
rotacion del inventario de empaque flexible por medio de la creacion de una
base de datos, la cual cuenta con una gran diversidad de informacién
mencionando por ejemplo: la fecha de ingreso a bodega, fecha de salida de

bodega a produccion, situacion actual de material, cantidad, etc. También se
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propone la utilizacion del método primero en entrar, primero en salir (PEPS)
para el manejo de la rotacion del mismo. Se estableceran los lineamientos para
dar la debida capacitacion y sensibilizacion al personal de bodega de materia
prima y el disefio de un plan de accion que permita establecer los pasos a

seguir para la implementacién y ejecucion del mismo.

La base de esta propuesta permite a las empresas establecer un sistema de
control de inventarios como una herramienta competitiva, incrementando asi, su
competitividad y el tiempo de respuesta para cualquier necesidad,
repercutiendo en la disminucion de costos y en el aceleramiento de los
procesos para el logro de una produccion eficiente y con informacion precisa

para la toma de decisiones por area.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Breve descripciéon de la empresa

Fabrica de productos alimenticios Rene y Cia., S.C.A., es orgullosamente una
empresa guatemalteca, que forma parte de Frito Lay Central América, nimero
uno en la fabricacion de snacks en 140 paises en tres continentes,

perteneciente al grupo PepsiCo.

Figura 1. Logo de la empresa

Central America

Fuente: Fritolay C.A.

1.1.1. Resefia histoérica

En el afio 1961, el Sefior Menéndez, los hermanos Nashin y Enrique Misshan,
se asocian para formar la empresa René Menéndez y Compafia. La cual se
ubicé en la 11 Ave. entre 3ra. y 4ta. calle de la zona 1 de la ciudad de
Guatemala. Ese afio se inician operaciones de forma manual y de distribucion
local. Siendo los primeros productos las papalinas Tip Top y el arroz inflado
Rosbif. A finales del afio 1962 se llega a un acuerdo con el Sr. Isidoro Filler’s,

persona de origen judio radicado en Atlanta, USA, quien autoriza el uso de la



marca Filler's, mediante un royalty para fabricar los primeros Cheez-Trix,

Bacon-Crisp y nuestro actual producto lider Tor-Trix.

También el sefor Filler's proporciond una freidora de chicharron, la que opero
hasta el afio 2000 y tres freidores en herradura con sus extrusores para Tor-

Trix.

La fabrica se traslada a la 21 calle entre 11 y 12 avenida de la zona 1, en la

ciudad de Guatemala.

El 8 de agosto del afio 1965, se forma la empresa Productos Alimenticios René,
S.A. Este mismo afio se incorpora la marca Carimba, fabricante de manias,
platano y papa frita, mediante la compra de la misma a la familia de la Sra.
Vilma Rivera. Esta fabrica operd en un edificio a inmediaciones de la Terminal
de buses en la zona 4.

En el afio 1966 se adquiere la primera empacadora automatica, una Profit
Maker, la cual en el afio 2001 aun se utilizaba para empacar bolsas familiares.
Desde el afio 1968 hasta el afio 1985 la corporacion Beatrice Food opera la

empresa, utilizando las mismas marcas Filler's y Carimba.

En 1975, Productos René, S.A. se traslada a su actual edificio en la calzada
San Juan 34-01 zona 7, en la ciudad de Guatemala, con el proposito de ampliar
su capacidad de operacion en cuanto a bodega de materia prima, bodega de

producto terminado, area de fabricacion y servicios para sus colaboradores.

En 1985 la fabrica Carimba se traslada de su edificio en las cercanias de la
Terminal de buses de la zona 4, al edificio de Productos Alimenticios René, S.A.



En 1987, la operacion pasa a ser dirigida por la corporacion Savoy Brands,

perteneciente al importante grupo Polar, manejando las marcas establecidas.

En 1998 se da la union estratégica entre Savoy Brands y Frito Lay entre varios

paises de la region para conformar Snacks Latin América.

1.1.2. Ubicacion

La Planta de Productos Alimenticios René y Cia., S.A. se encuentra ubicada en
la Calzada San Juan 34-01 zona 7. El tamafio del terreno es de 12,000 metros
cuadrados y cuenta con un area construida de 8,500 metros cuadrados, que es

aproximadamente el 70% del tamario del terreno.

1.1.3. Vision

Ser la opcion favorita para consumidores y clientes de alimentos divertidos,

convenientes y de consumo frecuente.

1.1.4. Mision
Lograr un crecimiento retador, sostenido y rentable, ofreciendo al consumidor
alimentos divertidos, reconocidos por su marca, alto valor, calidad e innovacion,

con dominio absoluto de los puntos de venta.

Promover la pasion por servir y el desarrollo de nuestra gente en una cultura

donde todos participamos.



1.1.5. Estructura organizacional

Actualmente, la compafiia cuenta con el siguiente personal de recurso humano:

e 620 personas de Mano de Obra Directa, el 25% se
encuentra laborando en proceso y el 75% en empaque; por

otro lado.

e 95 personas de mano de Obra Indirecta, que corresponden
al personal administrativo que se encuentran distribuidos en
los departamentos de manufactura, recursos humanos,
mercadeo, finanzas, sistemas, mantenimiento, logistica, y

ventas.
La estructura organizacional, esta dividida en puestos claves para que se
desarrollen las actividades administrativas y operativas, exitosamente, como se

muestra en la siguiente figura:

Figura 2. Organigrama de la empresa

DIRECTOR DIRECTOR DE DIRECTOR
DIRECTOR DIRECTOR DIRECTOR
COMERCIAL RECURSOS OPERACIONES DIRECTOR QF C.A.
PANAMA HUMANOS FINANCIERO C.A. MERCADEO C.A. CA. VENTAS C.A.

Fuente: Fritolay C.A.

La estructura principal de la empresa, presenta como pilares organizacionales

varios directores, que estan a la cabeza del manejo de las diferentes areas de



la empresa, Director Comercial, Recursos Humanos, Financiero C.A., Mercadeo
C.A., Operaciones C.A., Ventas C.A., etc.

1.1.6. Productos que elabora

Los productos que se fabrican en la empresa se encuentran distribuidos en
seis lineas de produccion; la linea de pellet produce crujitos, sabritones,

munchos, chicharron barbacoa, picante y criollo.

» La linea de sémola: ring trix, pikaron, piconcito, poffets
gueso, mini cheetos, colmillos, asteroides y miniricito.

> La linea de corn chips: tortrix limén, picante, barbacoa y con
chicharron.

» Lalinea de papa: ruffles sal, queso y crema y especies, papa
lay’s sal.

> La linea de extraidos: cheetos poffs, conchitas, cebollitas y

colmillo.

» Por ultimo, la linea de tortilla: doritos extra queso, nacho,
salsa verde, incOgnita, parrandero, rancheritos, dippas sal,

gueso, jalapefio.



Figura 3. Productos

Tortrix Ruffles Ricitos

Crujitos

Chicharron

Sabritones .
criollo

Fuente: Fritolay C.A.



1.2 Definiciéon de inventario

Son bienes tangibles que se tienen para la venta en el curso ordinario del
negocio o para ser consumidos en la produccion de bienes o servicios para si
posterior comercializaciéon. Los inventarios comprenden, ademas de las
materias primas, productos en proceso, productos terminados o mercancias,
materiales, repuestos y accesorios para ser consumidos en la produccion de
bienes fabricados, empaques, envases e inventarios en transito. En este

estudio se trabajara con el inventario en bodega de materia prima.

Para manejar un inventario se debe tomar en cuenta el movimiento de un
producto, las causas internas y externas de la empresa, etc., de tal manera que
se pueda tener un stock minimo que no aumente los costos de

almacenamiento.

1.2.1. Tipos de inventario

Las empresas que se dedican a la produccion de bienes se manejan varios

tipos de inventario, entre los que podemos mencionar:

» Inventario de materia prima: representan existencias de
los insumos basicos de materiales que se incorporan al

proceso de fabricacién de un producto.

» Inventario de producto en proceso: son existencias que
se tienen a medida que se afiade mano de obra, otros
materiales y demas costos indirectos a la materia prima
bruta, la que llegara a conformar un sub ensamble o0 un

componente de un producto terminado. Mientras no



concluya su proceso de fabricacion, ha de ser considerado

como inventario en proceso.

Inventario de producto terminado: son los productos
cuya transformacion ya finalizé y estan disponibles para ser

vendidos.

Inventario en transito: se utiliza con el fin de sostener las
operaciones para abastecer los conductos que ligan a la
compafiia con sus proveedores y sus clientes. Existen

porque el material debe de moverse de un lugar a otro.

Inventario perpetuo: es el que se lleva en el almacén de
acuerdo con las existencias por medio de un registro
detallado que puede servir también como mayor auxiliar, en
el cual se llevan los importes en unidades monetarias y las
cantidades fisicas. En intervalos cortos, se toma el
inventario de las diferentes secciones del almacén y se
ajustan las cantidades, los importes o ambos, de acuerdo
con la cuenta fisica. Los registros perpetuos son utiles par
preparar los estados financieros mensuales, trimestrales o

provisionalmente.

Inventario intermitente: es un inventario que se efectla
varias veces al afio. Se recurre a él por razones diversas.
No se puede introducir en la contabilidad del inventario

contable permanente, al que se trata de suplir en parte.



Inventario final: es aquél que realiza el comerciante al
cierre del ejercicio econdémico, generalmente al finalizar un
periodo y sirve para determinar la nueva situacion
patrimonial después de efectuadas todas las operaciones

mercantiles de dicho periodo.

Inventario fisico: es el inventario real. Es contar, pesar o
medir y anotar todas y cada una de las diferentes clases de
bienes (mercancias) que se hallen en existencia en la fecha
del inventario, y evaluar cada una de dichas partidas. Se
realiza como una lista detallada y valorada de las
existencias. Inventario determinado por observacion y
comprobado con una lista de conteo, del peso o a la

medida real obtenidos.

Inventario mixto: inventario de una clase de mercancias
cuyas partidas no se identifican o no pueden identificarse

con un lote en particular.

Inventario de mercaderias: son las mercaderias que se
tienen en existencia, alin no vendidas, en un momento

determinado.

Inventario de anticipacion: son los que se establecen con
anticipacion a los periodos de mayor demanda, a
programas de promocion comercial o a un periodo de cierre
de planta. Basicamente los inventarios de anticipacion

almacenan horas-trabajo y horas-maquina para futuras



necesidades y limitan los cambios en las tasas de

produccion.

1.2.2. Costos de los Inventarios

Los inventarios conllevan siempre un costo indirecto el cual se denomina
cominmente costo de almacenamiento. Entre los costos asociados a los

inventarios tenemos:

» Costos de produccién: son los gastos en que se
incurre para elaborar un nuevo producto, aqui se
incluye materia prima, mano de obra y gastos de

fabricacion.

» Costos del mes: son los costos en que se incurre

para producir determinado producto en un mes.

» Costos histéricos: son los costos de produccion del
mes, que se van registrando para poder valuar los
productos, cuando la existencia de estos en
inventario es mayor que la produccion del ultimo

mes.

» Costos de productos adquiridos: Son los gastos
en que se incurre al comprar un producto, como:
flete, impuestos, gastos de administracion, gastos de
aduana. Estos se pueden aplicar para materia prima
o productos que solo son revendidos.
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» Costo de almacenaje: para ello se requiere una
bodega fisica, equipo necesario para su manejo y

transporte y personal bodeguero.

1.2.3. Manejo de valuacién de inventario

Es el proceso por el cual se estima el costo de un producto en existencia, con
base en los costos del mes. Existen varios métodos para valuar el inventario
pero se utilizara el mas apropiado a la empresa segun sus necesidades

determinadas.

En la actualidad muchas de las empresas elaboran su propio método de
valuacion de inventarios, de acuerdo al tipo de productos, produccion y

procesos que manejan.

1.2.4. Métodos de valuacidon de inventario

Existe diversidad de métodos de valuacion de inventarios. Cada uno de ellos se
ejecuta de acuerdo a las necesidades de las empresas en el manejo de
materiales y el manejo de inventarios. Dentro de los métodos de valuacion

tenemos:

Método detallista

Método de promedio simple
Método UEPS

Método PEPS

Método de identificacion especifica

YV V. V V V
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Estos métodos pueden ser utilizados segun la condicion de las operaciones y
segun la necesidad especifica de cada bodega. Cada uno de ellos presenta una
estructura y una forma diferente de manejar las operaciones de inventarios en

cualquier bodega.

Existen numerosas bases aceptables para la valuacion de los inventarios;
algunas de ellas se consideran aceptables solamente en circunstancias

especiales, en tanto que otras son de aplicacion general.

Entre las cuestiones relativas a la valuacion de los inventarios, la de principal
importancia es la consistencia: La informacion contable debe ser obtenida
mediante la aplicacion de los mismos principios durante todo el periodo
contable y durante diferentes periodos contables de manera que resulte factible
comparar los Estados Financieros de diferentes periodos y conocer la evolucién
de la entidad econémica; asi como también comparar con Estados Financieros

de otras entidades econdmicas.

Las principales bases de valuacion para los inventarios son las siguientes:

» Costo
» Costo o Mercado, al mas bajo

» Precio de Venta

La diferencia es béasica entre cada método, el método detallista, busca tener
como fuente importante el manejo de bloques de productos, el promedio simple
busca por medio de un promedio saber cuales son las necesidades de contar
con stock. Dos de los métodos mas usados en el manejo de inventarios son el
UEPS y PEPS, el primero maneja los productos que entran de ultimo a la

bodega y busca sacarlos de primero, y por el contrario el PEPS, busca manejar

12



una rotacion constante manejando el primer producto que entra es el primero

gue sale.

Base de Costo para la valuacién de los inventarios:

El costo incluye cualquier costo adicional necesario para colocar los articulos en
los anaqueles. Los costos incidentales comprenden el derecho de importacion,
fletes u otros gastos de transporte, almacenamiento y seguros, mientras los
articulos y/o materias primas son transportados o estan en almacén y los gastos

ocasionales por cualquier periodo de afiejamiento.

Figura 4: Métodos de Valuacion de Inventarios

METODO
DETALLISTA

METODO DE
IDENTIFICACION

METODO
PROMEDIO

ESPECIFICA SIMPLE

METODOS DE
VALUACION DE
INVENTARIOS

METODO METODO
PEPS UEPS

Fuente: Disefio propio
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1.2.4.1. Método de identificacién especifica

Este método consiste en que cada lote de produccion tiene su costo especifico
y esta identificado en el lote, se tiene un inventario inicial con su costo
determinado y a cada lote se le asigna un costo, solo se lleva el control de la
existencia de materiales de cada lote y del saldo inicial si hay, al realizar la
valuacion se verifica la existencia de productos de cada lote y se valla segun

Su costo.

Este método tiene su utilidad cuando se desea los materiales que tienen mayor

costo, para un mejor manejo de costo de libros contables.

1.2.4.2. Método de ultima en entrar primer en salir
(UEPS)

Este método parte de la suposicion de que las ultimas en entrar en el almacén o

al proceso de produccién, son las primeras materias primas en salir.

El método ultima en entrar primera en salir (UEPS) asigna los costos a los
inventarios bajo el supuesto que las materias primas que se adquieren de ultimo
son las primeras en utilizarse, por lo tanto el costo quedara valuado a los
altimos precios de compra con que fueron adquiridos, y de forma contraria, el
inventario final es valorado a los precios de compra de cada materia prima en el

momento que se dio la misma.
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1.2.4.3. Método de promedio simple

Este método calcula el costo del inventario inicial, luego se calcula el costo de
cada lote, se suman los costos del inventario inicial mas los de cada lote y se
obtiene el costo total de lo que existe en el inventario, este se divide dentro de
la existencia de materiales en el inventario, lo que nos da el precio de cada
materia prima, para calcular la valuacion del inventario se procede a multiplicar

la existencia de cada materia prima por el precio promedio que obtuvo.

1.2.4.4. Método primera en entrar primera en salir

Este método utiliza la siguiente suposicion que el importe de inventarios es
obtenido valuando las existencias a precios de venta deduciéndoles los factores

de margen de utilidad bruta, asi obtenemos el costo por grupo de materiales.

Para la operacion de este método, es necesario cuidar los siguientes aspectos:

» mantener un control y revision de los margenes de utilidad
bruta, considerando tanto las nuevas compras, como los
ajustes al precio de venta,

» agrupacion de los materiales homogéneos,

» control de los traspasos de materiales entre departamentos,
e inventarios fisicos periddicos para la verificacion del saldo
tedrico de las cuentas y en su caso hacer los ajustes que se

producen.
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1.2.45. Meétodo detallista

Con la aplicacion de este método el importe de inventarios es obtenido
valuando las existencias a precios de venta deduciéndoles los factores de
margen de utilidad bruta, asi obtenemos el costo por grupo de articulos

producidos.

Para la operacion de este método, es necesario cuidar los siguientes aspectos:

» Mantener un control y revision de los margenes de utilidad bruta,
considerando tanto las nuevas compras, como los ajustes al precio de
venta.

» Agrupacion de los articulos homogéneos.

Y

Control de los traspasos de articulos entre departamentos o grupos.
» Inventarios fisicos periddicos para la verificacion de el saldo tedrico de

las cuentas y en su caso hacer los ajustes que se producen.

Seleccion del Sistema de Valuacién

Cada empresa debe seleccionar el sistema de valuacion mas adecuado a sus
caracteristicas, y aplicarlos en forma consistente, a no ser que se presenten
cambios en las condiciones originales, en cuyo caso deben hacerse la

revelacion de las reglas particulares.

Para la modificacion del sistema de valuacion hay que tomar en cuenta que los
inventarios pueden sufrir variaciones importantes por los cambios en los precios
de mercado, obsolescencia y lento movimiento de los articulos que forman

parte del mismo, es indispensable, para cumplir con el principio de realizacion.
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1.3 Definicion de material de empaque

Un tipo de empaque con atmoésfera modificada MAP que ha tenido mucho éxito
recientemente, es el utilizado en empaquetado de snacks en bolsa metalizada
(film polipropileno y polipropileno aluminizado) con inyeccién de nitrogeno. De
esta forma se previene la formacién de vapor de agua que echaria a perder el
snack con la salvaguarda de sus caracteristicas organolépticas. El nitrdgeno
ademas previene la oxidacion de las grasas. Usando esta clase de
empaquetado para ampliar la vida util, un fabricante de productos crocantes

puede reducir los costos por producto devuelto al mantener la frescura.

El empaque flexible, es el mas usado en la actualidad debido a sus

caracteristicas de presentacion, economia y versatilidad.

1.3.1. Tipos de material de empaque flexible

La empresa cuenta con tres diferentes proveedores que suministran el
empaque flexible con caracteristicas de alta calidad, entre los materiales

utilizados tenemos:

» Mobil — Sigdopack
70 MET-HM

Film metalizado de alta barrera con transmisién de oxigeno
de 26.35 cm3/m2/24 hr @ 23 Cy 0% HR y 0% HR y
transmision de humedad de 0.19 g/m2/24 hr @ 38 C 'y 90 %
HR.

17



» Sigdopack — Sigdopack

ME FIH (BOPPM) Bio orientado Polipropileno

Metalizado

Film de polipropileno metalizado de alta barrera, resistencia
al vapor de agua y O,, de alta integridad de sellado por una
cara y bajo coeficiente de friccion.

PG BTF (BOPPT) Bio orientado Polipropileno

Transparente

Film de polipropileno biorentado, de bajo coeficiente de
friccion, termosellable por ambas caras, tratado por una

cara.
Es recomendable que las condiciones ideales para obtener un sellado de alta

calidad en este material, que consiste en combinar tres variables (temperatura,

presion y velocidad) a los valores que se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla |. Rangos de variables del empaque flexible Sigdopack

PROPIEDADES VALORES
TEMPERATURA 105 °C a 130 °C

PRESION 36 psi a 40 psi
VELOCIDAD 0.5seg a 0.8 seg

Fuente: Disefio e Investigacién propia

> Exxon - Mobil

MB 400 (BBPPM)

Las peliculas metalizadas son peliculas con una capa muy
delgada (20-35 nandmetros) de aluminio depositado sobre una
superficie. La composicién de polimero y el tratamiento de la
superficie son criticos para la adherencia, el aspecto, la barrera

y el buen funcionamiento de este material.

Es recomendable que las condiciones ideales para obtener un

sellado de alta calidad en este material, consistan en combinar
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tres variables (temperatura, presion y velocidad) a los valores

gue se muestra en la siguiente tabla:

Tabla Il. Rangos de variables del empaque flexible Exxon-Mobil

PROPIEDADES VALORES
TEMPERATURA 107 °C a 130 °C
PRESION 36 psi a 40 psi
VELOCIDAD 0.5 seg a 0.8 seg

Fuente: Disefio e Investigacién propia
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2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

2.1 Generalidades de la bodega

Una bodega, en términos simples es un lugar destinado a almacenar
mercaderias en forma temporal. Idealmente, la bodega debiera contener la
cantidad que la rotaciébn del proceso productivo demande. Por tanto, su

dimension o volimenes contenidos debieran ser consecuentes con este ideal.

2.1.1. Localizacion fisica

La localizacion fisica es un factor muy importante en el desarrollo de la funcion
de almacenamiento. De sus caracteristicas y condiciones va a depender la
eficiente ejecucion de las tareas de recepcion, clasificacion, almacenamiento,

custodia, distribucion y, en general, el manejo de los materiales.
De su forma, dimensién y contenido de medios, va a depender también el
manejo adecuado de los bienes o mercancias, y su aprovechamiento racional

por parte de los usuarios del servicio.

Bodega de materia prima en la fabrica de Productos Alimenticios René y Cia.,

cuenta con un area de 4200 mts cuadrados.
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2.1.1.1. Distribucion del area de almacenaje

Bodega de materia prima cuenta con 392 espacios exclusivamente para

material de empaque distribuidos de la siguiente manera:

Tabla Ill. Distribucion del material de empaque

Tortrix 1
Familiares 1
Papa 1
Tortilla 2
Platano 2
Chocolate 2
Sémola 3
Hula Hoops 3
M. E. Promocional 3
Pellet 4
Cuarentena 1
Cuarentena 2
Cuarentena 3
Rechazado 1
Rechazado 2
Rechazado 3

Fuente: Disefio e Investigacién propia
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2.1.1.2. Plano de distribucién de estanteria

El plano de distribucion de bodega de materia prima de FritoLay
se muestra a continuacion, detallando la estanteria en donde se

almacena el productos LAYS, TORTRIX, SEMOLA Y TORTILLA.

Figura 5. Plano de distribucion de estanteria

HEeEHHHF I T T
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[ d Pl S PSS TS S ST IS IS TS PSS
ENEENEENEEN RN NI N NN SN AN I SN I EN I SN AN EN
] 0 IS PSS TS P IS ST ST TS ST TS ST ST IS ]
) ) ") RN AENEENIENEEN NN AN

< LAYS ~ SEMOLA
™ TORTRIX = TORTILLA

Fuente: Investigacion propia

2.1.1.3. Uso de estanteria

Como sabemos el manejo de materiales cada vez es mas eficiente y efectivo,

se ha convertido en un factor importante como ventaja competitiva y un eslabon

determinante en la cadena de suministros.
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En la bodega de materia prima se utilizan estanterias o racks selectivos, esta es
una estanteria proyectada para el almacenamiento de cargas paletizadas de
cualquier tamafio con acceso directo e individual a cada referencia, es ideal
para almacenar, clasificar y ordenar todo tipo de mercancias a cualquier altura,
en nuestro caso bobinas de material de empaque. Tiene una capacidad
instalada de hasta 5000 Kg. por rack.

2.2 Administracién de la bodega

Para realizar una gestion eficiente en la administracion de bodegas se deben
seguir procedimientos, los cuales pueden utilizarse en cualquier tipo de bodega,
por su caracter generalista, pudiendo existir otros especificos, segun el tipo de
material caracteristicas propias de la empresa a la cual pertenecen las

instalaciones de almacenamiento.
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Figura 6. Estructura administrativa de la bodega de MP

JEFE DE BODEGA

AUXILIAR
ADMINISTRATIVO

SUPERVISORES

DIGITADORES PERSONAL

OPERATIVO

Fuente: Disefio propio

La administracion de la bodega de la empresa esta a cargo del Jefe de Bodega,
seguido por supervisores, estos a su vez cuentan con un equipo integrados por
varios colaboradores que permiten ejecutar los procesos y procedimientos que
la bodega demanda. Agregado a esta estructura se encuentra un auxiliar

administrativo como puesto staff.
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Figura 7. Administracion de la bodega

I

PRODUCTO

ALMACENAMIENTO :> ADMINISTRACION DE
LA BODEGA

RECHAZADO

I

DESPACHO

Fuente: Disefio propio
2.2.1. Recepcion

La recepcion esta relacionada con el control de ingreso de materiales a la
bodega de almacenamiento. En Fritolay se trabajan las 24 horas del dia de
lunes a domingo, por lo tanto no existe un horario fijo de recepcion de

materiales.
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El supervisor de turno ubica sobre la bascula pesa camiones el transporte.

Cada vez que ingresa un proveedor se revisa que posea la siguiente papeleria:

e Factura original y copia de la misma,

e Orden de compra vigente,

e Lista de empaque con el numero de los lotes de fabricacion
del material de empaque que estan entregando.

Una vez revisada la papeleria el supervisor ingresa toda la informacién

requerida por el sistema de la bascula pesa camiones como lo son:

e Placas del camion,

e Nombre del piloto,

e Proveedor,

e Producto que entrega. Al finalizar la toma del peso el
supervisor indica en qué area se descargara el material de

empaque.

Una vez ubicado en rampa se procede a la descarga del material de empaque,
si el material de empaque es importado es descargado por el personal de
bodega, si el material es de origen local es descargado por el personal que el

proveedor envia.

El supervisor de turno al momento de recibir un contenedor o camién de
material de empaque debe observar que el material se encuentre en buen
estado, al mismo tiempo debe informar al departamento de control de calidad
para que al momento de que el material sea descargado tome muestras para

determinar si el material esta aprobado o rechazado. También debe corroborar
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que las cantidades detalladas en las facturas sean las cantidades que el esta

recibiendo fisicamente.

Una vez chequeada esta papeleria, el supervisor de turno procede a realizar el
documento de ingreso a Bodega de Materiales, colocando la siguiente

descripcion:

e material de empaque que se recibid
e fecha

e proveedor

e numero de factura o envio

e origen (local o importado)

e cantidad recibida (kilogramos).

Se adjuntan los documentos respectivos (copia e factura, orden de compra,
boleta de bascula), en el caso de proveedores locales se les entrega el ingreso
original y hoja de bascula, mientras que en los materiales importados
Unicamente se les firma y sella de recibido el documento que el transportista
solicita (generalmente la péliza de importacion) quedandose todos los demas
documentos en bodega de materiales. Cabe recalcar que toda vez el camién
es descargado procede a colocarse nuevamente en la bascula para tomar

nuevamente el peso cuando este esta vacio.
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2.2.2. Almacenamiento

Un almacén bien organizado, es el que no esté repleto de estanterias inutiles o
que dispone de espacios libres para la llegada de nuevo material. Para lograrlo,

es necesario un orden absoluto y una limpieza rigurosa.

Es por ello que cuando se descarga un contenedor o camion de material de
empaque se hace de forma ordena, el personal de bodega de materia prima
utiliza pallets de doble (tarimas de madera) entrada de 1 metro de ancho por
1.21 metros de largo para colocar las bobinas, las bobinas son apiladas en
dichos pallets hasta llegar a una altura de 5 niveles colocando 12 bobinas por
nivel, es decir, se tendran 60 bobinas por ballet cuando son bobinas de 36
gramos, para evitar que el material se dafie, y en el caso del material de
empaque familiar (180 gramos) se colocan 3 niveles de 12 bobinas cada nivel,
una vez apilado el material en el pallet (tarima de madera) se procede a utilizar
fleje de plastico para proteger aun mas el material de empaque y asi al
momento de ser colocado el pallet en los racks correspondientes se protege de

una mejor manera.

El supervisor de turno asigna un numero de lote de recepcion a cada material
de empaque recibido, los cuales llevan antepuestas las letras ME (material de
empaque), cada pallet es identificado con un rotulo elaborado por lo auxiliares

de bodega el cual lleva la siguiente informacion:

e Nombre del producto

e cantidad de bobinas por tarima
e peso unitario

e peso total por tarima

e numero de lote de proveedor
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e numero de lote de bodega e materiales

e fecha de ingreso.

Todo pallet se ordena de acuerdo a su clasificacion:

e tortrix barbacoa
e tortrix picante

e dorito extra queso, etc.,

Y se coloca en el area que le corresponde, como se especifico anteriormente,

existen determinados espacios para cada tipo de material de empaque.

2.2.3. Despacho

El procedimiento para el despacho de material de empaque a produccién es el
siguiente: el supervisor de produccion elabora la requisicién del material de
empaque que se utilizara en los diferentes turnos (12 horas diurno o 12 horas
nocturno) en el formato de Requisicion de Materiales, detallando las cantidades
de los mismos en kilogramos. Esta requisicidn es entregada al supervisor de

Bodega de Materia Prima para que este revise las existencias de los mismos.

Una vez chequeada la requisicion ésta es entregada a los auxiliares de bodega
para que los materiales solicitados sean preparados, despachando Unicamente

las cantidades que se solicitaron en la requisicion.
Cuando los materiales ya estan preparados, el anotador de bodega elabora la

salida de los materiales por medio del formato Salidas a Planta, anotando los

materiales que seran enviados a produccion asi como las cantidades de los
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mismos (kilogramos), también se anota la fecha y el turno en el que se

despacho (diurno o nocturno).

Los auxiliares de bodega se encargan de trasladar los materiales preparados
para el area de autoservicio (bodega de produccion), es ahi donde el encargado
de autoservicio revisa todos los materiales que se le entregaron para verificar
que lo entregado sea lo descrito en las salidas a planta. Al finalizar dicha
revision el encargado de autoservicio firma la boleta en sefial de aceptacion
guedandose con original del documento, y los auxiliares de bodega con la copia

del documento.

2.2.4. Producto rechazado

El departamento de control de calidad cada vez que ingresa material de
empaque, es el encargado de realizar los analisis correspondientes al mismo.

Entre estos encontramos:

e Analisis fisicos y quimicos
e Apariencia
e Dimensiones del papel

e Gramaje (peso)

e Calibre
e Textos
e Colores

e Cadigos de barras

e Prueba de hermetizacion (analisis de fugas) y

e Prueba de sellos, si por algun motivo el lote que el proveedor
envia no llena estas especificaciones, el material de

empaque es puesto en cuarentena, para luego realizar
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pruebas en planta, si el problema se agravara este material

es rechazado.

Toda vez control de calidad rechaza el material de empaque este es colocado
en su respectivo rack, el cual es identificado con una etiqueta de color rojo, lo
gue indica que este material no se puede utilizar. Se le informa al proveedor y
este se encarga de retirar el material de empaque de las instalaciones de
bodega, este proceso se lleva a cabo en un tiempo estimado no mayor de un

mes.

2.3 Inventario actual de bodega de materia prima

Los inventarios tienen un papel fundamental en la economia de las empresas.
El sistema de valuacion de inventario busca optimizar los recursos con que una

persona cuenta al trabajar, reduciendo tiempo y costos.

Actualmente en la bodega se trabaja con el método PEPS primer material de
empaque que entra, primer material de empaque que sale, sin embargo surgen
problemas debido a que no se da la rotacién del inventario tal y como lo
establece dicho método. Los problemas que se generan actualmente es con la
rotulacion de las tarimas y el peso unitario de las bobinas, lo que ocasiona

grandes descuadres cuando se realizan los inventarios.

2.3.1. Tipo deinventario
El método mas utilizado por el personal administrativo y operativo de la bodega,
consiste en darle salida al material mas antiguo, sistema que en la actualidad

causa algunas dificultades operativas. La forma de trabajo operativo muestra en

contexto la necesidad de un sistema con una estructura de base de datos que
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permita acelerar los procesos en la asignacion de materia prima y respuesta
inmediata a las solicitudes que se presenta y para la cual la bodega de materia
prima debe dar una respuesta efectiva.

2.3.2. Limitaciones de inventario

Se puede identificar varias limitaciones y necesidades de manejo de inventario.
La limitacion actual en la bodega, es el poco espacio con que se cuenta para la
ubicaciéon de las bobinas de papel, asi mismo, el exceso de material de
empaque que tiene poca rotacion y salida de la bodega; lo que da como
resultado la pérdida de control y la mala ubicacién mezclando en una misma

tarima diferentes tipos de papel.
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Figura 8. Diagrama de Flujo Administracion de Bodega Materia Prima
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3. PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO DE LA ROTACION DE
INVENTARIO

Uno de los puntos importantes en toda bodega, tanto de materia prima como de
producto terminado es, lograr un control en los inventarios; ya que el faltante de
estos o0 el excedente indican que se estan cometiendo errores en la

administracion y control de los mismos.

El uso de un software sofisticado y de la automatizacion en una bodega en
donde las operaciones requieren controles drasticos para evitar fugas de dinero,
se ha hecho necesario la implementacién de sistemas que muchas industrias

utilizan el dia de hoy.

En este tema se propone el uso de un software conocido, en donde se
combinaran los conceptos de informatica y de administracion para disefiar el
control de inventario de una bodega; dando asi el ejemplo a aquellas industrias
pequefias que no poseen la capacidad econdmica de invertir y utilizar paquetes

y sistemas de automatizacion demasiado costosos.

3.1 Control de inventario

El control de inventario se logra integrando el apoyo y cooperacion de todo el
personal de bodega, acompafiado de un buen sistema de base de datos, y la
documentacion de registros que indigquen las entradas y salidas que se den en

la bodega.

35



3.1.1. Base de datos (Access)

Teniendo a la mano una herramienta conocida y de una aplicacion bastante
efectiva, se puede lograr disefiar una base de datos, en donde logremos
realizar reportes, consultas, e informes de manera inmediata. Es por ello que
para el mejoramiento en la rotacion del inventario en bodega se ha pensado en

dicho programa.

Una base de datos en access es aquella que se compone por campos, registros
y tablas, donde se puede guardar, trasladar, verificar e intercambiar

informacion.

En Access se mencionaran algunos conceptos, como lo son: campos,
relaciones, entidades, llave principal y llave foranea; que son explicados en la

siguiente seccion.

3.1.1.1. Disefio de la base de datos

Para disefar la base de datos se toma en cuenta los movimientos actuales que
se dan en la bodega; conociendo que las entradas y salidas de material se dan
a cada instante, se tendra primero que trabajar con los reportes escritos para

posteriormente ser digitados en la base de datos de Access.
El disefio toma en cuenta los siguientes aspectos:

» Ingresos,

» Salidas,

> Rechazos,

» Cuarentenas,
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» empaque,

> Proveedor.

En la siguiente figura se muestra un esquema de las actividades en la bodega
gue son de importancia en el disefio de la base de datos. En los ingresos se
puede observar que se encuentra la fecha en que ingresa el papel de empaque,
la asignacién de un lote, la asignacién de un peso por bobina, y la rotulacién en

general de la tarima de papel.

En los rechazos y cuarentenas se identificaran de la misma manera, es decir ,
Se ingresara también el nombre del material de empaque rechazado o que se
encuentre en cuarentena, cantidad rechazada o que se colocara en cuarentena,

y la razdn por la cual no se puede utilizar en la planta de produccién.

Estas lineas se unen en la salida de empaque de la bodega para realizar la
rebaja respectiva del inventario; y a su vez existe una linea de regreso en
ingresos de papel de empaque ya que la mayoria de las veces existe una
devolucion del papel de empaque hacia bodega cuando no se consume en su
totalidad, o al realizar los analisis respectivos existen fugas en el producto ya

empacado, lo que da por resultado el rechazo o cuarentena del papel.
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Figura 9. Estructura de la base de datos

/~  RECHAZOS
1. Cadigo papel rechazado
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5. Peso por bobina de papel
6. Rotulacion de tarima

3. Total de bobinas
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entregado

&. Mumero de lote papel
6. observaciones
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3. Peso unitario de bobina.
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- 2. Cantidad en kilos en
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CUARENTEMNAS
1. Codigo del papel de
empaguea en cuarentena

cuarantena,
A Mumern de lola
4. Razon de cuarentena

actualmente maneja

Fuente: Disefio propio

anico para cada uno de los materiales que se manejan en la bodega.
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En la estructura de la base de datos se realizard un paso preliminar en la

misma , ya que se tendra que identificar el producto por codigos, siendo este

Cémo se realizara: Se genera un listado de todos los materiales que

la bodega, posteriormente se identifica el catalogo de




proveedores que abastecen los materiales para que de esta forma se manejen

las 6rdenes de compra y facturaciones de los productos a través de los cédigos.

Toda esta informacion se sube a la base de datos en un catalogo de productos
por cédigo en donde se detalla el nombre del producto para que al ingresar el
cbdigo del producto, el nombre del mismo sea generado automaticamente. Si
el producto no esta registrado en la base de datos dara el mensaje de producto

no registrado simplemente.

TABLAS DE LA BASE DE DATOS

Formulario (tabla) ingreso: En el se podran introducir los datos de todos los
ingresos de empaque a la bodega (producto local, importaciones, Yy
devoluciones de planta). En esta tabla se puede guardar, imprimir, abrir un
archivo existente segun fecha, regresar a datos ingresados anteriormente
segun fecha, asi como tener una vista preliminar de la informacion utilizando la
tecla F5.

Codigo empaque: Se deberd ingresar el cédigo de empaque en el formulario
para identificar el producto en la base de datos. Este cédigo no es necesario
memorizarlo ya que la facturacion del producto vendra detallada por codigo.
Para ingresar el codigo de un nuevo empaque en bodega se podra realizar a

través del catalogo de productos por cédigo.

Nombre empaque: Este aparecera automaticamente al momento de ingresar el

codigo del mismo.
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Fecha ingreso: Registra la fecha en que la mercancia ingresa en el inventario

Figura 10. Botones de accién de la base de datos

Ingresos 1{11‘3
= H ﬁ [T &)

A H

[ Codigo empague I 70005 | Responsable
[ Maombre empacgue | TT Tulst | Murmero lote
Cartidad igreso | Jornada
i F echa ingreso 1
i Prowveedar :
{ 3| e

Fuente: Disefio propio

Formulario salidas: La introduccion de los datos de las salidas es similar a la
del formulario de datos de ingresos. En éste se podra introducir todas las

salidas provenientes de la bodega.

Para moverse por los registros puede utilizar los botones de desplazamiento

gue figuras en la parte inferior del formulario.
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Figura 11. Datos basicos de la base de datos

Datos basicos < H !,;_J_.“d
P

Salidas

[ Caodigo empague |

Nombre empague | Torkx Twls | 359r.
Rﬁwnsahle F
Canftidad salida ‘ -
Fecha salida ‘ 2502007
L4 3w

Fuente: Disefio propio

Formulario inventario actual: En esta tabla se puede obtener la informacion
de la existencia de empaque en la bodega, asi como el stock para tomar la

decision de generar una nueva orden de compra al proveedor.

Se puede verificar el inventario actual de un producto en particular ingresando
su codigo, o se puede obtener todo el inventario de la bodega ingresando en la
casilla de codigo la palabra All, en donde posteriormente desplegara la hoja (ver
lo indicado en la flecha) del inventario con su cédigo, nombre del producto y la

cantidad en kilogramos.
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Figura 12. Ingreso de datos

Datos basicos ‘st ked i,,mﬂtﬂ
Inventario actual e
Al
£ |
“isla pravia de la hoja de
imventaric actual en
bodega Codigo  Nombre producto Cantidad kg
700071 Tortrix limon 36g 500
T2 Tortrix picante 36g 1001
70003 Tortrix barbacoa 36y sy
0004 Tortrix con chicharrén 36 325.5
E— 70005  Tortrix twist 450
F0006  Tortriv nacho 355
70007 Tortrix churro 36g 680,25
700025 Dorito nacho 36g 315
T00026 Dorito gueso 36g 1080
700027 | Dorito salsa verde 36g 677.3

Fuente: Disefio propio

A esta tabla se le afiade el menu de catalogo de cdodigos, para que sean

almacenados los nombres de los materiales y los cédigos

para que al

ingresarlo en la base de datos el nombre del producto se genere de manera

automatica.
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Figura 13. Control de Inventario

Control de inventario @)=

Ingresos | Salidas | Inventario Actwal | Rechazos  Cuarentenas | Proveedor
[ informes | Consultas Catalogo de cadigos

fritoLay A
Central America

Caodigo Acceso

Acerca de

Fuente: Disefio propio

Formulario de rechazos: Esta tabla registra los datos de empaque que no

cumplen con los requerimientos de control de calidad.

Esta tabla al igual que la anterior despliega una hoja donde se puede verificar
los rechazos de los productos. Se puede modificar la tabla de rechazos para

liberar el papel en la base de datos utilizando las teclas Alt + F2

3.1.1.2. Creacion de objetos (tablas, relaciones,
consultas, informes)
» Tablas

La informacion que se podré tener en la base de datos serén: tablas (entidades)

que se utilizara para almacenar datos; las tablas contienen campos que

almacenan los diferentes tipos de datos, y al conjunto de campos para un
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mismo objeto de la tabla se le denomina registro. Cada tabla tendra un nombre

determinado coherente

continuacion se muestra un ejemplo de una tabla en Access:

Figura 14. Campos

a la informacion que en ella se registrara.

A

CAMPOS
codigo | Nombre Apellidos Direccion C.P.
Registro 1 1 Luis Grande Cuevas |4av. 25-37 7212 46723
Reqgistro 2 2 Héctor castillo Sierra 2ocallea. z.1 46625
Registro 3 3 Noel Contreras Armas |3av. 925 z 9 46625
Registro 4 4 Feliciano |Caceres Mérida |25-40 10av. z.4 46521
Fuente: Disefio propio
Consultas:

Una consulta proporciona una vision personal de los datos de las tablas ya

creadas. En las consultas se puede seleccionar, actualizar, borrar datos; pero

para el caso especial del control de inventario se utilizara para verificar la

informacion acerca del empaque por ejemplo: existencia en kilogramos, y si se

encuentra en cuarentena o rechazado.

Informes:

En los informes se podra dar formato, calcular, imprimir, y resumir datos

seleccionados de una tabla. Y particularmente se utilizara para presentar los

datos de forma impresa.
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Relaciones:

Las relaciones se utilizan para enlazar una tabla con otra; estas relaciones se
llevaran con varias tablas y seran definidas como relacion uno a uno, relacién
muchos a muchos, y relacion uno a muchos.

Entidad

Las entidades que se utilizaran en la base de datos para el control de inventario

seran las siguientes: Ingresos, Salidas, Cuarentenas, Rechazos, Proveedor.
Ingresos

Se refiere a toda entrada de material a la bodega tanto de proveedores locales
e importados, asi como las devoluciones que se dan de planta a la bodega
cuando el papel de empaque no es consumido en su totalidad. Estas tablas
seran trabajadas semanalmente para poder realizar un cierre semanal y
conocer asi las diferencias, que existan en el material de empaque.

Algunos campos que incluye la tabla de entrada son principales y otros de
menor importancia, y se definen de la manera siguiente:

Campos:

» Cantidad entrada: es la descripcion en peso total del producto

(kilogramos)
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» Responsable: aqui se escribe el nombre del supervisor o personal de

turno que recibio el material en la bodega.

» Numero de lote: Se utiliza para tener un registro del lote asignado al

momento que ingreso en la bodega.

» Jornada: aunque existe un registro en bascula del horario de entrada y
salida; este nos servira para verificar si fue diurna o nocturna el ingreso

del papel de empaque.

Llaves principal y foranea:

» Principal = codigo empaque: pues identifica de manera especifica a un

producto en particular.

» Foranea = Nombre empaque: sabiendo que se maneja una diversidad
de material de empaque dentro de la bodega sera indispensable saber

las caracteristicas del mismo.
» Fecha entrada: aqui se describe la fecha en que esta ingresando el
papel a la bodega, estas fechas seran modificadas dia con dia ya que el

ingreso del material de empaque es constante.

» Proveedor: se utilizara para conocer quien es el proveedor del material

de empaque, cuando este sea puesto en cuarentena o sea rechazado.
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Relaciones:

Salidas

Muchos a muchos= Ingresos a Salidas: para que se pueda
operar una salida de la base de datos, primero tendra que existir
material de empaque; y la concatenacion para que se realice la

diferencia entre Ingresos y salidas.

Muchos a muchos= Ingresos a proveedores: ya que existe en
la bodega méas de un proveedor que abastece material de
empaque, y seri necesario a la vez cuando se tenga papel de

empaque en rechazo y cuarentena.

Muchos a muchos= Ingresos a inventario actual: pues la base
de datos contiene mas de un cdodigo y mas de un material de
empaque, y como se desea conocer la existencia de todo el

material que hay en inventario en bodega.

Son todas las salidas que se producen de la bodega; estas pueden ser

definidas como envios a planta, material rechazado para destruccion, y todo

aguello que amerite una rebaja en el inventario de bodega. En donde también

se detallara el nombre del producto, gramaje y cantidad en kilos entregados.

Campos:

>

Cdodigo empaque: Es importante para la identificacion del

empaque en la base de datos.
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» Cantidad salida: Es el peso en kilogramos del material de

empaque que se esta sacando fisicamente de la bodega.

» Responsable: nombre del personal encargado de la entrega del

papel de empaque a planta.

» Fecha salida: la fecha en que se le dio salida de la bodega.

Llaves principal y foranea:

» Principal = Codigo empaque: Es importante para la identificacion
del empaque en la base de datos. Al igual que en las entradas el
codigo sera necesario para ubicar el papel en la base de datos y

hacer la rebaja respectiva del inventario en bodega.

» Foranea = Cantidad de salida: Por cuanto se desea conocer cual
es la cantidad correspondiente que se envié a planta para su

consumo.

Relaciones:

» Muchos a muchos= salidas a Ingresos: como se desea el
registro en kilogramos de todo Ilo que se esta rebajando en

inventario.

» Muchos a muchos= salidas a Inventario actual: Al igual que en
los ingresos en las salidas debe existir la concatenacién para que
se pueda realizar la operacion logica que arroje el dato que

realmente hay en existencia de papel en bodega.
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Inventario actual

Teniendo elaboradas las entidades de entradas y salidas de material de
empaque, es indispensable saber la existencia fisica del papel de empaque

en la bodega.

» Conociendo que:

» (Entradas) - (Salidas) - (Rechazos) - (Cuarentenas) = inventario

actual de papel de empaque para consumo en planta.

Si existe un error de digitacion en la entrada, en la salida de empaque o no se
encuentran actualizados los datos de rechazos y cuarentenas, se tendra un

inventario mal controlado. Entre los campos de dicha tabla se encuentran:
Campos:
» Existencia: Es el resultado de realizar las diferencias respectivas
entradas, salidas, rechazos y cuarentenas, dando como resultado

los kilogramos de papel de empaque que deberia existir en

bodega.
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Llaves principal y foranea:

» Principal = c6digo empaque Identificacion del papel de empaque

en base de datos.

» Foranea = Existencia: Necesaria para conocer el dato de existencia
de empaque

Relaciones:

» Uno a muchos=Inventario actual a Rechazos: ya que el
inventario actual registra los datos en kilogramos de papel que
esta en rechazo, lo cual no se toma en cuenta para consumo en
planta.

» Uno a muchos=Inventario actual a Cuarentenas: En el
inventario actual se registrara el dato de todo el papel que se
encuentra en pruebas para su utilizacibn en la planta de

produccion.
Rechazos
Identifica a todo el papel que fue analizado por control de calidad y no cumplié
con los estandares establecidos para ser consumido en la planta de

produccion.

Campos:
» Cdbdigo empagque: Identifica al papel en la base de datos
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» Cantidad rechazada: El total de kilogramos de empaque que no

cumplieron con los estdndares de control de calidad.
» Fecharechazo: Establece el dia en que fue rechazado el papel
» Razon del rechazo: Es la descripcién del porque se rechazo el
papel
Llaves principal y foranea:
» Principal= Cédigo empaque
Relaciones:

» Muchos a uno=rechazos a inventario actual: se registraran
una fecha determinada lo que no se toma en cuenta en el
inventario para consumo.

Cuarentenas
Esta tabla almacenard a todo el papel de empaque que se encuentra en
pruebas para su utilizacion. A diferencia del rechazo, el papel en cuarentena
tiene mayores posibilidades de ser utilizado en planta.

Campos:

» Codigo empaque: Identificacion del papel en base de datos
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» Dias promedio de liberacion: identifica los dias aproximados
que serd liberado el producto dependiendo del avance de las
pruebas de control de calidad.

» Fecha cuarentena: registra la fecha en que fue puesto en
cuarentena dicho material de empaque.

Llave principal: Cédigo empaque

Proveedor

Ya que actualmente en la bodega existe mas de un proveedor principal que
abastece las 6rdenes de produccion de la planta; es necesario conocer y tener
un historial de las entregas a bodega y de la variedad de papel que producen,
facilitando asi una clasificacion del mismo.

Campos:

» Cobdigo proveedor: Identificacion del proveedor

» Cantidades ingreso: Almacena el total en kilogramos de papel que

ingresaron a la bodega en una fecha cualquiera.

» Retiros: Almacena los datos en kilos que el proveedor retiro cuando

el producto fue rechazado.

Llaves principal y foranea:

» Principal = Cdédigo proveedor

» Foranea = Fechaingreso
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> Relaciones:

Muchos a muchos= Proveedor a Ingresos: Al realizar esta relacion se registra
en la tabla de proveedor el material de empaque que es ingresado a la bodega.
Todo lo anterior descrito se presenta graficamente como un posible diagrama
entidad relacién que debe existir en la base de datos para poder llevar el

inventario en bodega.
Hay algunos factores que se pueden modificar en la base de datos, ya que

existe la posibilidad de cambios como implementar una tabla mas, tener el

ingreso de mas campos o realizar mas relaciones de una tabla con la otra.
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Figura 15. Diagrama Entidad-Relacion

Ingresns Ingresos_Salidas Salidas
PE | Codige empague Fi | Codigo empague PK | Codigo empampu
Canfidad ingrasa Cantidad entrada C-antidad Saliaa
Fecha Entrada Cantidad salida Recponsahle
Fraveedar Fecha Salida
Hesponsablz
Mumen de lole |
Jomada
Ingresos_Froveedor Frov eedor
PK | Codigo Producto PK | Cadige Provesdor
PK | Codigo Provesdar
Retiros
Fecha Ingreso
Froduet [Feantano actual
PE | Codige empague PK | Codigo empampue
Cantidad ingreso Euxistencia
|
Rachazos Cuarantenas
PK i (FL PK L L

Canbdad Rechazada
Fachs Rachazo

Raron del Rechazo

cantidad

Dias pramedia liberacion
Fecha cuaraniena

Fuente: Disefio propio
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Lo que se presenta en este diagrama es la forma interna de la base de datos,
todas las posteriores operaciones logicas, y aritméticas que deben ejecutarse
en la programacion de la base de datos es responsabilidad de la persona

encargada de la base de datos (programador); no se mencionan.

Como se puede observar se esperaria que finalizada la base de datos tendria

que tener una ventana de inicio similar a la que se presenta en el gréfico.

Se ingresara de primero una clave de acceso para seguridad del sistema y asi
se evitara que cualquier persona no autorizada manipule la informacion; una
vez cumplido ese requisito se podrd operar el sistema. Como se observa el
menu principal contiene los ingresos, salidas, inventario actual, rechazos,
cuarentenas, proveedor, asi como una pequefia ayuda e informacion acerca de
la base de datos como su version y los derechos de pertenencia de la base de

datos.

Figura 16. Control de Inventario

Control de inventario @)=

Ingresos | Salidas | Inventario Actwal | Rechazos  Cuarentenas | Proveedor
[ informes | Consultas | Catalogo de codigos

FritoLay A
Central America

Cadigo Acceso

E Acerca de

Fuente: Disefio propio
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La tabla de ingresos es la siguiente; y asi son las tablas restantes de la base

de datos para una facil utilizacion de las mismas.

Figura 17. Botones de Ingreso

Incyesos

¥s - x|

Fuente: Disefio propio
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En donde:

Tabla IV. Descripcion de funciones

codigo empaque

Nombre empaque

cantidad ingreso

Fecha ingreso

Proveedor

Responsable

Numero lote

Jornada

Registra en la casilla
correspondiente el producto que
se esta ingresando, permitiendo
la no repeticion de un mismo
codigo en la base de datos.

Descripcion del producto para el
ingreso. Este se registra
automaticamente ingresando el
codigo del material de empaque.

Los kilogramos de papel que se
reciben segun cantidad fisica vs.
Factura del proveedor.

Registra el dia mes y aio en que
se esta registrando el ingreso en
la base de datos.

que entrega el producto. Se
puede ingresar con el nombre del
proveedor o ianicamente con su
codigo.

Registra el nombre de la persona
que esta realizando el ingreso en
la base de datos.

Asignacion de un numero de lote
para control de ingresos.

Control del tipo de jornada en
donde se recibe dicho producto
(diurno y nocturno).
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3.1.2. Clasificacion y ordenamiento de empaque flexible en
base de datos

La clasificacion y ordenamiento del empaque flexible se establece por un codigo
gue se le asigna a cada papel de empague en la base de datos, este codigo
sera unico y especifico para cada uno de los materiales que se manejan en la

bodega.

El codigo se manejara junto con el proveedor ya que al momento de ingresar el
papel de empaque cada una de las bobinas debera venir etiquetada con el
codigo correspondiente. La numeracion empezara con el primer dato
70001(tortrix limén 36g), 70002 (tortrix picante 36g), 70003 y asi

sucesivamente.

La etiqueta que debe traer cada una de las bobinas de empaque tendra que ser
similar a la disefiada en la parte de abajo; en donde se describe el nombre del
producto, el codigo del mismo, orden de produccién, la fecha de elaboracion,

proveedor, cédigo de barras, entre otro

Figura 18. Cédigo de barras

Fl'ortrix Limén 369 Lote No. \
Cddigo: 70001

Fecha elab: 12/11/07

Proveedor:

Orden Produccién No.

G 5 21282 10047 8 J

Fuente: Disefio propio

58



3.1.2.1. Clasificacion de empaque por producto

Para clasificar el empaque por producto en la bodega se trabajara primero
identificando las areas con rotulos magnéticos en cada uno de los espacios que
dispone la bodega (racks), posteriormente se ubicara en primer lugar el empaque
gue ocupa mayor inventario en la bodega segun su gramaje en los racks creando
asi la clasificacion del papel por prioridades de consumo ya que existe material de
empague que se consume diariamente y material de empaque que solo se

consume una vez por semana.

A continuacidon se presenta un esquema de la distribucion y clasificacion de
empaque por producto. En el nivel 1 se ubicara el tortrix y toda la clasificacion del
mismo ya que es el papel de mayor movimiento en la bodega, ocupando asi los
144 espacios; en el nivel 2 se ubica el papel de tortilla y toda la variedad del
mismo en donde se ocuparian 96 espacios; el nivel 3 ubica el papel de empaque
de papay las cuarentenas. En el nivel 4 el papel de empaque del producto que se
obtiene de la sémola, como también el papel del producto de pellet ubicando

también los rechazos y el papel promocional.

59



Figura 19. Clasificacion de empaque por producto

. o

» -
4 Tortrix Tortilla Papa Semola pellet )
Tortrix limon © Dorito queso acelerado : ‘Lays sal ! Cheetos poff D Sapriton
Tortr!x picante : ‘Dorito salsa verde © Lays max queso © ‘Cheetos crunchy ~ ° ;CfL_llltO ) :
Tortrix barbacoa © ‘Dorito nacho atrevido  : ‘Cremay especies  : Cheetos asteroides - .chicharron criollo
Tortr?x con chicharrén :  ‘Ranchero . Fiesta snax ‘piconcito ;gPIétano :
Tortrix twist . dippas - ‘Lays hoop . Cheetos conchita  : :Chocolate
Fritos antojitos © ‘Familiares . Familiares . Cheetos pikarones ‘Me. Promocional :
Familiares : derivados © ‘cuarentenas . ‘Churrito fiesta - ‘Rechazos
denvados o ...................................................... Poﬁets Con queso DeeradOS

Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3 Nivel 4 Nivel 4

Fuente: Disefio propio

3.1.2.2. Aplicacion de método primera en entrar primera
en salir (PEPS)

La aplicacion del método PEPS, es el mas conveniente para las operaciones en
la bodega, ya que con este se esta dando salida al material que tiene mayor
antigiiedad (es decir el que ingresa primero en inventario de bodega).

Como aplicarlo:
Para poder aplicarlo es importante tomar en cuenta la colocacion fisica en los
racks de la bodega asi como la verificacién de la orden de produccién que

maneja el proveedor (ver etiqueta de identificacion de bobina), ya que en base

al mismo y a la fecha de ingreso se podra manejar dicho método.
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Matriz de colocacién

La matriz de colocacién es util para tener un plano de los estantes de la bodega
ya rotulados (racks) en un pequefio apartado que se le llamara autoservicio, y la
idea consiste en colocar cada una de las variedades de material de empaque
en un lugar especifico, para que se de la rotacion debida de las tarimas de

empaque.

Se observa en una vista de planta los niveles 1-4, y espacios 1y 2 en los cuales
estan estructurados los racks; en el espacio 2 de los racks se registra el
ingreso nuevo del empaque Al (asumiendo que anterior a este ya habia
material del mismo tipo A2). En el espacio 1 se ubican las tarimas de empaque
mas antiguas (ingresaron primero que empaque Al).

La operacion de la matriz consiste en ir rotando conforme ingresa el material de
empaque en cada uno de los niveles y espacios en donde T1 (tarima 1), T2
(tarima 2), tomando siempre en cuenta la orden de produccion del proveedor y

la fecha de ingreso.

Es importante hacer mencion que esta manera de distribucion puede traer un
poco de problemas al principio de operar, pero retroalimentando vy
concientizando al personal en cada turno se logra esta clasificacion y

distribucion.

61



Figura 20. Estructura del Método PEPS

Salida Ingreso nuevo
Empaque A2 empaque A1
. ™ T2 Nivel 1
™ T2 ™' Nivel 2
™o T2 ™o Nivel 3
™o T2 ™o Nivel 4
Espacio 1 Espacio 2

Fuente: Disefio propio

3.1.3. Aplicaciéon de kardex en la base de datos

El kdrdex se tomara Unicamente como un comparativo y referencia con la base
de datos, ya que las operaciones en el kardex seran realizadas en la base de
datos y toda la informacion que se manejaba anteriormente en el kardex sera
trabajada en el nuevo sistema; dando como resultado la no aplicacion del
kardex como algo principal, tomando asi la categoria de una ayuda

complementaria. La forma de calcular el kardex es:
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kardex = Inventario inicial + ingreso — egresos.

3.1.3.1. Empaque flexible en la bodega de materia prima

El empaque flexible en bodega se clasifica en el tamafio de cada una de las
bobinas de empaque, para su colocacion en las tarimas; esto ayuda de manera
significativa el ordenamiento de espacios, ya que existe papel familiar cuyo

tamafio es mayor al papel normal de empaque.

En el caso del papel normal se podran apilar mucho méas bobinas y asi se

tendra un mayor aprovechamiento de espacios.

3.1.4. Administracion de inventario de empaque flexible en

base de datos

Es responsabilidad principal del supervisor de bodega la administracion de la
base de datos, complementado con la ayuda del asistente administrativo y los

digitadores de la bodega.

Cada turno de trabajo debe dejar debidamente ordenado y operado los ingresos
y salidas de bodega, indicando cual es el papel de empaque que no hay en
inventario y los rechazos que se hayan generado por el departamento de

control de calidad.
Desde el panel principal se podra acceder a los formularios de las tablas

disefiadas y realizar consultas de la aplicacién, asi como obtener los informes

de las tablas respectivas. (Igualmente puede observar el contenido del archivo
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presionando la tecla F11, lo que le permitirA modificar tablas, consultas e

informes, segun su propia necesidad.)

Figura 21. Control de Inventario

Control de inventario @[;]

Ingresos | Salidas | Inventario Actual | Rechazos| Cuarentenas  Proveedor

Informes | Consultas

T 1 t t t t

‘ Menu principal ﬁ

Central America

‘ Ingreso de clave Q
Cédigo Acceso | =

Acerca de

‘ Informacién del g

sistema

‘ Ayuda base de g
datos

Fuente: Disefio propio

3.1.4.1. Control de inventario

El control de inventario se lograra con trabajo en equipo de todo el personal de
la bodega tanto administrativo como operativo delegando las responsabilidades
y funciones a cada equipo de trabajo, aqui es donde entra el papel de
capacitacion de todo el personal. Para ello también se necesita clasificar las

operaciones que se trabajan diariamente como son:
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» Elaboracion de ingresos y chequeo de facturas del proveedor,

comparado con la entrega fisica a bodega.

» Rotulacion con la cantidad que contenga cada una de las
tarimas, especificando el peso, fecha ingreso y nombre del

proveedor.

» Ubicacion adecuada del material de empaque a los racks

rotulados.

» Verificacion de los formatos de salidas de bodega a planta.

» Operacion de formatos de bodega en base de datos.

» Coordinaciéon de personal para movimientos de material en

bodega.

3.1.4.2. Linea te6rica de consumo

La linea tedrica de consumo no es mas que la cantidad en kilogramos de papel
de empaqgue que se van consumiendo en la bodega y los dias transcurridos de
este. La linea tedrica de consumo deberia reflejar el punto donde se debe de
realizar un nuevo pedido de material de empaque; se espera que este
consumo no sea constante turno tras turno debido a las prioridades en

produccion, el factor tiempo estaria representado por dias quedando
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determinado por la planta de produccién su consumo. La linea tedrica de

consumo se calcula de la siguiente manera:

LTC = (kardex/prondéstico de consumo) * numero de periodos

El kardex es la existencia disponible en bodega de material de empaque en un
determinado intervalo de tiempo. El prondstico de consumo, es la cantidad
esperada de consumo del material de empaque durante un periodo

determinado. El nimero de periodos depende de la planificacion de produccion.

3.1.4.3. Stock minimo

El stock minimo en la administracion del inventario se manejara a través de la
base de datos, en donde se realizara una comparaciéon con el stock actual que
existe en bodega vs. El stock minimo que se introdujo en la base de datos; cabe
mencionar que esta tabla no se encuentra dentro del diagrama entidad relacion,
pero sera uno de los requisitos principales al momento de disefar la base de
datos (esta informacion se podra obtener desde la tabla de inventario actual).

Al ingresar en la tabla de inventario actual existe una opcidon que permite
obtener informacion acerca del stock de material en bodega; el stock a
mantener fueron datos que se introduciran al momento del disefio de la base de

datos.
En esta tabla se puede obtener el listado de material de empaque, Unicamente

dandole clic a la pestafiita que se encuentra a la par de producto; en ella se

observa que existe la descripcion de cierto material de empaque en donde se
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puede tomar la determinacién de una nueva orden de compra al proveedor al

compararlo con el stock minimo que se establecid en la base de datos.
El stock minimo se calcula de la siguiente manera:
SM = (pronéstico de consumo / numero de periodos) * PSM

Donde el PSM es igual a la diferencia entre el tiempo de entrega mas tardado y

el tiempo de entrega promedio.

Figura 22. Inventario actual

Inventario Actual a é)!ﬂ

Producto Stock actual Stock minimo a mantener
Tortrix Limén 369 N 1000 2000

Tortrix barbacoa 36g ~ 850 1000

Cheetos poff 25g ~ 500 400

Lays 30g v 500 800

Tortrix picante 36g N 500 1000

Dorito Nacho 36g v 500 SLL

v
< >

Fuente: Disefio propio
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3.1.4.4. Nivel de orden

El nivel de orden se establece cuando el nivel de papel en existencia es igual o
menor a determinada cantidad de kilos de papel en inventario de la bodega;
para determinar el punto de orden se debe tomar en cuenta el tiempo que
transcurre antes de recibirse el inventario ordenado; considerando los dias
necesarios para que el proveedor reciba y proceda la solicitud, méas el tiempo

en que los articulos estaran en transito (plazo de entrega).

Esto se puede lograr en la base de datos, ya que una vez establecida la
cantidad minima que debe existir en inventario, el programa puede describir con
un comentario o nota para establecer el nivel de orden para el material de
empaque. El nivel de orden se ve afectado por aquellas operaciones que
afectan o disminuyen la existencia del producto en almacén.

El nivel de orden se calcula de la siguiente manera:

NR = (pronéstico de consumo / numero de periodos) * P

Donde P es la politica en relacion entre el tiempo total de entrega y el numero

de ordenes en un periodo determinado de tiempo, la politica se calcula asi:

P = Sumatoria de los tiempos de entrega (STE) / numero de

ordenes.
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Figura 23. Factores que intervienen para establecer un nivel de orden.

Rechazos
A produccién compras

Devoluciones Ajustes

Transferencias

Fuente: Disefio propio

Otro factor que puede afectar el nivel de orden es la concordancia a través de
las transferencias y registros que se llevan en la bodega, es decir: movimiento
fisico del producto conlleva la realizacion de un movimiento logico en el
sistema. Si algun movimiento no se opero en el sistema (error en digitacion)
esto dara como resultado un mal nivel de orden, lo que hara que el encargado
de bodega o jefe de inventario haga girar una orden de compra cuando

realmente no era necesario o viceversa.
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3.1.4.5. Cantidad de pedido

La cantidad de pedido de papel se establece en las reuniones semanales con
produccion, y logistica ya que en base a lo que se tenga en existencia de papel
en la bodega se giraran las 6rdenes de compra a los proveedores respectivos
para su abastecimiento. La cantidad de pedido también se puede establecer en
base a datos estadisticos de los consumos que se han obtenido en la planta de

produccion.
Se puede dar el caso donde para un pedido de produccién se requieran 500 kg.
de determinado papel y se tenga en existencia 800kg, es decir tenemos 300 kg
mas a favor; razon por la cual no se estaria girando una orden de compra. Para
ello también se clasificaran las existencias en zonas verdes, zonas amarillas y
Zonas rojas.
La forma de calcular la cantidad de pedido es la siguiente:

Q =NR + 2*SM
Donde NR es igual al nivel de orden, y SM es el stock minimo.
Zona verde:
Papel que existe de excedente en la bodega y supera los 1000kg de lo que se
requiere para el pedido de produccion (no se gira orden de compra al

proveedor).

Zona amatrilla:
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Papel que alcanza para el pedido de produccion de la siguiente semana pero es
poco el excedente en comparacion a lo requerido, y que por seguridad por fallas
de fugas o diversos factores de calidad pueda que sea rechazado (se gira orden

de compra al proveedor para su abastecimiento).

Zona roja:

Papel que esta pronto a terminar en inventario y por consiguiente no alcanzara
para el pedido de produccién, por ello se girard una orden de compra al

proveedor con una nota de prioridad para su pronto abastecimiento.

3.1.4.6. Ajustes de empaque flexible

Los ajustes de empaque flexible en bodega se registran cuando se ha girado
una nota al proveedor para rembolsar de forma econdmica, material rechazado
gue se haya retirado de la bodega por parte del mismo; también todos aquellos
rechazos de pequefios conos de papel que seran integrados en un nuevo

pedido de produccion de empaque.

Estos ajustes también se pueden dar cuando exista una variacién en el peso,
en donde se registre en el inventario que se tienen kilogramos de excedente (a
favor en inventario); y para lograr la compensacion del mismo se hard una
rebaja en el peso unitario de las bobinas logrando llegar de esa forma a cero
diferencias.

3.1.4.7. Control diario

El control de inventario se tiene que llevar diariamente dando los respectivos

ingresos, rechazos y salidas a planta en la base de datos; a su vez se tiene que
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coordinar los grupos de trabajo en la bodega para que cada turno deje
ordenado el papel en su respectivo lugar y con el rotulo respectivo. Esta parte
también tiene la importancia de comunicacion al personal de bodega de

cualquier cambio en prioridades de consumo del material de empaque.

3.1.4.8. Reportes

Los reportes es el resultado o balance del inventario a una fecha determinada,
estos pueden ser reportes de ingresos, salidas o cualquiera de las tablas en
donde se quiera tener informacion acerca de las operaciones de la bodega;
estos se obtienen para tener un soporte del manejo de las operaciones de la
bodega, en ellos se podran chequear si existe alguna mala digitacion u

operacion en la base de datos.

El ejemplo de un reporte se observa en el de ingresos en donde se observa los
datos que se han ingresado en la base de datos y la descripcion de los
registros. Estos son de mucha ayuda ya que se presentan en forma impresa

para su verificacion y chequeo posterior.
Hay que tomar en cuenta que cada uno de los reportes que se quieran realizar

también se puede obtener en una fecha determinada segun la situacion lo

requiera.
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Tabla V. Registro de ingresos

Ingresos

cioel Pie N_ Producto | cantidad Fecha |Proveedor|Responsable e Jornada
ducto lote

70001 |tt lim6n 369 1000 25/11/2007 | el caribe | José florian 152037 N
70002 [t Picante 369 335 15/11/2007 | tanasi Carlos tunes | 152038 D
70003 |tt barbacoa 369 555 15/12/2007 | el caribe | José florian 152039 N
70004 |tt churo 369 1000 14/11/2007 | tanasi Carlos tunes | 152040 D
70005 |tt nacho 36g 550 11/12/2007 | el caribe Mario 152041 N

Sanchez

70006 |tt twist 369 1250 14/12/2007 | tanasi José florian 152042 D
70007 [tt lim6n f 150g 5500 11/12/2007 | el caribe | Carlos tunes | 152043 N
70008 [t barbacoa f 1509 500 14/12/2007 tanasi José florian 152044 D
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

Una vez realizado los monitoreos de todas las operaciones de la bodega, y
establecida la manera en que se debe disefiar la base de datos para la
administracion de inventario; se prosigue a determinar el elemento equipo-
humano para llevar a cabo el proyecto de mejoramiento en la rotacion de

inventario.

Figura 24. Implementacién de la propuesta

SELECCION DEL
EQUIPC OE
TREELJOFLRL L
[MPLEMENTA CIAN

ANALISIS DE
COSTOS

PRUEEL PILOTO

DISERODE UM FLA H
DE & CCIGH

Fuente: Disefio propio
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4.1 Seleccién del equipo de trabajo para la instalacion

Al seleccionar el equipo que se utilizara para la implementacion de la
propuesta, se debe tomar en cuenta la calidad, costo y facilidad con que el
personal se adapte al nuevo cambio de operaciones, asi como la facilidad

de uso del mismo

4.1.1. Equipo de hardware

El equipo a utilizar en las operaciones de la bodega se detalla a continuacion:

» Cuatro computadoras con las siguientes caracteristicas: Intel
Pentium IV de 1.8 ghz, disco duro de 180 gb.

Cinco tarjetas de red 10/100 ethernet

Tres impresoras tipo matricial epson Lx-300 II

Una impresora hp laserjet

cuatro licencias Windows xp

cuatro reguladores de voltaje

un panel de distribucion de red

YV V.V V V V V

500 metros de cable categoria 5 para estructurar la red.

76



Figura 25. Equipo de hardware

Fuente: Investigacién propia

4.1.2. Equipo de software

El software necesario para la implementacion del nuevo sistema, es la licencia
original de Microsoft Access, programa que servira como soporte y el cual se
trabajaran las relaciones de dependencia para el manejo de los productos
dentro de las bodega de materia prima y de producto terminado.

Esta nueva base de datos tendra la capacidad de almacenar una gran cantidad
de informacion, tal informacién estara disponible en cualquier reporte solicitado
y con exactitud, rapidez y veracidad. Con estos datos podremos analizar la
informacion para lo toma de decisiones, para un mejor control del stock y para

agilizar los movimientos y el control de bodega.
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Dentro del software necesario, se encuentra la adquisicion de la licencia de un
antivirus para resguardar la informacion y poder tener la certeza de no perderla

y contar con seguridad siempre al momento de consultarla.

Figura 26. Relacion Software-Hardware

Software Hardware

Sistefna
Operativo

MICROSOFT ACCESS Antivirus

Fuente: Investigacién propia
4.1.3. Personal operativo

El personal operativo de la bodega se desarrollara en la capacitacion en donde
se descentralizara las areas y se establecera personal especializado en las
mismas, asi como el mejoramiento de todas las actividades que actualmente se

realizan.

El personal operativo juega un papel importante en el éxito para la eficiencia en

la rotacion de inventario, por ello las funciones del personal operativo seran:
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» Realizar las descargas de empaque importado

Y

Realizar los respectivos despachos a planta

» Anotar en hoja de salida la descripcién del empaque, asi como
la cantidad en kilogramos.

» Colocar en su respectivo rack el papel de empaque (ver matriz

de colocacién).

Colocar los rotulos a las tarimas de empaque

Aplicar el método PEPS

Ordenar las devolucion de planta de produccién

Orden y limpieza

Aplicaciéon de BPM.

Y V. V V V

4.1.3.1. Programa de capacitacion de personal de bodega

La idea clave del programa de capacitacion, es poseer el personal suficiente e
idéneo para poder desempefiar cargos en los cuales se sientan comprometidos
y al mismo tiempo se pueda descentralizar el talento y aptitudes de los

auxiliares de la bodega.

Para el desarrollo de un plan de capacitacion, se propone la estructura de
mejora continua para el logro y continuidad del programa y para lograr los

objetivos planteados a la hora de dar respuesta a las exigencias del programa.

El programa incluye lo siguiente:

FASE 1

= Determinacion de personal que sera capacitado
» Establecimiento de objetivos individuales, segun el area

requerida
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= Entrega de documento de apoyo al personal que sera

capacitado

FASE 2

» Estudio de conceptos béasicos requeridos para atender areas
claves

» Establecimiento de tareas y actividades criticas del area bajo
cargo.

= Dar a conocer los procedimientos que se deben llevar a cabo en
areas bajo cargo.

» Practica de trabajo

»= Determinacion de contingencias en caso de fallas

» Evaluacion tedrica y practica

FASE 3

= Promocion del nuevo candidato
» Firma de carta de compromiso del area bajo cargo.

» seguimiento
Observaciones:

Se ha determinado establecer el programa de capacitacion en fases, para hacer
saber al personal de la seriedad y compromiso del trabajo que deberan
desempeniar, y de la importancia que posee su presencia y buen desempefio en

el mismo.

Entre los temas a incluir en la capacitacion del personal se enlistan los

siguientes:
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Tabla VI. Capacitacion

Tema a Desarrollar

Horas

Capacitacion

Encargado

Participacion

Buenas Practicas de

Depto. Capacitacion

Personal bodega

manufactura 5
Administracién de bodega 30 Intecap Personal bodega
Manejo montacargas 25 Intecap Personal bodega
curso Excel 30 Tercerizacién Digitadores
Curso Access 25 Tercerizacién Digitadores
Liderazgo 40 Tercerizacién Supervisores
o Supervisores y
L Tercerizacion
Motivacion 20 personal bodega
Trabajo en equipo 5 Depto. Capacitacion | Personal bodega
L Supervisores y
o o ) Depto. Capacitacion
Administracion inventario 25 personal bodega
Programador y Supervisores y
Manejo base de datos 30 Disefiador digitadores
Supervisores y
) . o Personal bodega
Retroalimentacion 15 Depto. Capacitacion

Un programa de capacitacion se basa en las necesidades del personal y por
consiguiente distintos requerimientos de capacitacion, dentro de sus niveles. A
medida que el programa se amplia e incorpora nuevo personal y areas, se
requerird capacitacion adicional. La administracion tendrd que ser mas eficiente
y el personal necesitara formarse para desarrollar y manejar programas mas

sofisticados como el nuevo sistema que se implementara en la bodega de

materia prima.
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Muchas empresas tienen una unidad de capacitacion dentro de la estructura de
crecimiento y desarrollo personal. En otras, puede no existir un departamento
dedicado a esta actividad, ni los recursos humanos con experiencia en
capacitacion. En este caso se podria contratar uno o varios especialistas para

hacer el disefio, la planeacion y la capacitacién propiamente dicha.

El encargado del manejo de inventarios debera contar con una preparacion

adecuada para determinar la necesidad de capacitacion de un empleado:

« Establecer los requerimientos de la capacitacion;

e Preparar un programa de capacitacion;

e Escribir una propuesta para solicitar fondos para
capacitacion del personal,

o Apoyar la logistica de la capacitacion;

« Evaluar un programa de capacitacion;

e Hacer seguimiento cuando termine el programa de

capacitacion.

El proceso de capacitacion esta formado por un ciclo constante de actividades

como lo muestra el siguiente diagrama:
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Figura 27 . Programa de capacitacion

EVALUAR LAS
NECESIDADES DE
CAPACITACION

EVALUAR Y DAR PROGRAMA DE
SEGUIMIENTO AL CAPACITACION
PROGRAMA DE CAP.

ADMINISTRAR LA
LOGISTICA PARA LA
CAPACITACION

Fuente: Disefio propio

PREPARAR UN
PROGRAMA DE
CAPACITACION

4.1.3.2. Sensibilizacion al personal de bodega

Comunmente la resistencia al cambio, se convierte en una de las barreras mas

complicadas de resolver cuando se quiere implementar un nuevo sistemas o

entra en ejecucion un nuevo proyecto, en donde el personal este involucrado.

Para manejar este cambio, es necesario comunicar a todo el personal las

ventajas que la nueva aplicacién tendra en las labores que ellos realizan, dejar

en claro cada uno de los detalles que se manejaran y que afectaran el

desarrollo de sus labores.
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Asimismo es sumamente necesario establecer y comunicar el plan de accion y

la forma en que los colaboradores se involucraran en el proceso.

Cada uno de estos detalles se deben de cuidar, para lograr un involucramiento

general del personal y poder asi lograr los objetivos planteados.

4.2 Analisis de costos

Para realizar un andlisis profundo de los costos, es necesario establecer los
requerimientos y las especificaciones establecidas para la implementacion del
sistema. Estos costos dependeran de las cotizaciones y de las ofertas de los

proveedores.

4.2.1. Equipo de hardware

Se debe contactar varios proveedores y comparar los servicios que estos
ofrecen. En la Guatemala, se cuenta con distribuidores autorizados de las
mejores marcas. La recomendacion principal es hacer una inversiébn en un
equipo de marca y con garantia, que cumpla con las especificaciones descritas
y que presenta un desarrollo operacional acorde a la magnitud de informacién

gue se manejara cuando sea implementada la nueva base de datos.

4.2.2. Equipo de software
Para la adquisicion del software se puede negociar directamente con el
distribuidor del equipo la compra de las licencias necesarias, tanto para el

manejo de la base de datos como para la adquisicion y actualizacion de la

licencia del antivirus.
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4.2.3. Personaencargado de la creacion de base de datos

La persona encargada de la creacion de la base de datos y el manejo de los
equipos, debe llenar las competencias necesarias para dar solucion practica y

eficiente a los problemas que se susciten.

Dentro de estas competencias y habilidades podemos mencionar las siguientes:

Manejo y control de bases de datos

Conocimiento de soluciones y aplicacion de software
Reparacion y mantenimiento de hardware

Manejo de personal

Control de documentacion y divulgacion de informacion
Trabajo en equipo

Codificacion y manejo de productos

Manejo de materiales

YV V.V V V V V V V

Control de bodega

4.3 Prueba piloto
Al establecer la prueba piloto en la bodega, se tomara en cuenta las debilidades
gue se generan al momento de operar con la base de datos; asi como las

mejoras que se pueden realizar al disefio de la base de datos, y las
modificaciones al método PEPS en la bodega de materia prima.
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4.4 Disefo de un plan de accién

Al establecer el plan de accion para la propuesta de mejoramiento en la rotacién
de inventario y la creacién de la base de datos; se toman en cuenta varios

factores como lo son:

Tiempo en que se realizan cada una de las tareas
Recursos que se necesitan para poder trabajar eficientemente
Asignacion de las tareas al equipo de trabajo

Asignacion de recursos a cada una de las actividades

Y V. V V V

Riesgos posibles que se pueden dar en el transcurso del

proyecto

PLAN DE EJECUCION

Un plan de ejecucién permite establecer un cronograma de trabajo para lograr
los objetivos en la implementacion del nuevo sistema. Este plan esta
estructurado en base a un analisis preliminar y un analisis de requerimientos
para dar seguimiento a la estructura, revision, creacion y desarrollo de la base
de datos, etc. Cada uno de estos elementos que permitiran lograr los objetivos
estratégicos a través de una estructura planificada y el seguimiento a cada uno
de los detalles que se deben tomar en cuenta para el desarrollo de la base de

datos.
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Tabla VII. Plan de Ejecucion

Id Nombre de la tarea Comienzo Fin
1 |Analisis preliminar 16/08/2007 22108/2007
2 Recopilacion de la informacion 16/08/2007 18/08/2007
3 | Seleccién de informacién 19/08/2007 22/08/2007
4 |Analisis 23/08/2007 26/08/2007
5 [Toma de requerimientos 23/08/2007 24/08/2007
6 Aceptacion de requerimientos 25/08/2007 26/08/2007
7 |Diseiio 29/08/2007 01/09/2007
8 |Creacion de la BD 29/08/2007 01/09/2007
9 |Desarrollo 29/08/2007 06/09/2007
10 |Creacion de los modulos de

mantenimiento de la BD 02/08/2007 08/09/2007
11 _[Creacién de los procesos 09/09/2007 13/09/2007
12 | Creacion de los reportes BD 14/09/2007 16/09/2007
13 |Pruebas 19/09/2007 26/09/2007
14 |Disefio de las pruebas BD 19/09/2007 21/09/2007
15 22/09/2007 26/09/2007
16 |pruebas (Ejecucién) 27109/2007 04/10/2007
17 |instalacién del programa 27/09/2007 29/09/2007
18 |Capacitacion 30/09/2007 04/10/2007
19 |Documentacién del proyecto 30/09/2007 051012007
20 | Analisis de riesgos 16/08/2007 23/08/2007
21 Ausencia de empleados por

diversas razones 16/08/2007 22/08/2007
22 |Cambios en los reguerimientos 17/08/2007 19/08/2007
23 |Disefio inadecuado 22108/2007 24/08/2007
24 |Falta de electricidad 25/08/2007 25/08/2007

87




RECURSOS

El esfuerzo se determinara por medio de las personas implicadas en el sistema,
se cuenta con un equipo de estructura organizacional DD (Democratico
Descentralizado) el cual estara formado por 10 integrantes, asignados al area

donde se desenvuelvan mejor.

La jornada laboral diaria estd conformada de 8 horas (aplicable para el proyecto
sin afectar labores de bodega), la semana laboral por 5 dias habiles y el mes
por cuatro semanas. La estimacion del esfuerzo esta relacionada con el tamafio
del producto el cual proporciona una estimacion de tiempos los cuales fueron

estimados con anterioridad.

ASIGNACION DE RECURSOS

La siguiente tabla, presenta el nombre de todos los recursos que necesitamos
para el desarrollo del sistema, el grupo al que pertenece y el costo por uso que

tiene cada uno de estos elementos.
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Tabla VIIl. Asignacion de Recursos

Nombre del Tasa Costo
recurso Tipo Grupo estandar uso
Gestor del proyecto | Trabajo Empleado |Q300.00/hora| QO0.00
Analista y
disefiador Trabajo Empleado |Q100.00/hora| QO0.00
Programador Trabajo Empleado Q90.00/hora | QO0.00
Implantador Trabajo Empleado | Q60.00/hora | QO0.00
Documentador Trabajo Empleado | Q40.00/hora | QO0.00
Equipo
Computadora Material Técnico Q0.00 Q200.00
Equipo
Impresora Material Técnico Q0.00 Q50.00
Tinta para Equipo
impresora Material Técnico Q0.00 Q35.00
Equipo de
Papel Material oficina Q0.00 Q25.00
Equipo de
Lapiz Material oficina Q0.00 Q4.00
Equipo de
Borrador Material oficina Q0.00 Q1.00
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ASIGNACION DE TAREAS

Tabla IX. Asignacién de Tareas

No. Nombre de la tarea Duracién| Predecesoras Nombre de los recursos
1[Analisis preliminar o dias Analisrta v disefiador
2|Recopilacidn de la informacidn | 3 dias Computadora(1),Papeld1) Lapiz(1) Irmpresora(l)
3| =eleccidn de informacian 2 dias 2 Camputadorald) Impresora(l)
4| Analisis 4 dias 1 Analista y digefiadaor
5|Toma de reguerimientos 3 dias Papel(1) Lapizi1) Borradar(1)
B|Aceptacidn de requerimientos 1 dia o FPapel(1) Lapizi1) Gestor del proyvecto
7| Diseiio o dias 4 Analista v disefiador
g|Creacidn de la BD 5 dias Camputadora(l)
9|Desarrollo 12 dias 7 Frogramador

10| Creacidn de los madulos de BD | 4 dias

11| Creacidn de los procesos 3 dias 10

12| Creacidn de los reportes BD o dias 11,10

13|Pruehas 7 dias 9

14|Digefio de las pruebas BD 2 dias

15|Pruebas (Ejecucidn) 5 dias 14

16{Implantacion 10 dias 913

17 |instalacidn del Programa 3 dias

15| Capacitacidn 4 dias 17

19|Documentacién del Proyecto | 25 dias Camputadora(1) Impresora(l)
20|Analisis de riesgos 5 dias (Sestor del proyecto
21Ausencia de empleados 1 dia

22[Cambios en los requenimientos | 4 dias

23|Digefio Inadecuado 5 dias

24|Falta de electricidad 3 dias

RIESGOS DEL PROYECTO

Entre los riesgos posibles a darse en la ejecucién del proyecto, se toman en

cuenta aquellos mas trascendentales, los cuales estan listados en la siguiente

tabla;
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Tabla X. Riesgos del proyecto

RIESGO PROBABILIDAD | TIEMPO TOTAL
(SEMANAS) | SEMANAS

Ausencia de los empleados por

diversas razones 10 % 0.2 0.02
Cambio en los requerimientos 40 % 0.8 0.32
Disefo inadecuado BD 15 % 1.0 0.15
Cambio de personas en el 12 % 0.5 0.06
equipo de trabajo

Falta de electricidad 10 % 0.5 0.05

Total semanas 0.60

4.4.1. Establecimiento de objetivos a corto y largo plazo

Los objetivos a trazarse serviran de parametros para medir la eficiencia y la

efectividad de las operaciones en la bodega.

Objetivos a largo plazo

» Introducir cddigo de barras, utilizando un lector que registre los

datos de forma automatica a la base de datos.

» Aplicacion de la base de datos en formulacion.

» Automatizacion, utilizando un sistema mas avanzado al de la

base de datos.
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Objetivos a corto plazo

» Lograr cero diferencias en el inventario de bodega.

» Aplicacion de la base de datos.

» Lograr una rotacion efectiva del inventario a través del método
PEPS.

» Ordenamiento adecuado del empaque en racks.

» Rotulacion de racks de bodega.
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5. MEJORA CONTINUA DE LA PROPUESTA

En todo proyecto es necesario desarrollar una propuesta de control y
seguimiento que permita mantener el sistema encaminado en el logro de los
objetivos establecidos. Este proceso se llama mejora continua, y permite a
través del excelente manejo de gestion y la revision constante de acciones
correctivas, evaluar lo establecido y realizar una retroalimentacion constante

para determinar si se esta cumpliendo como lo planificado.

En la mejora continua del control del inventario en la base de datos se tiene
previsto, analizar y medir el desempefio de la base de datos, ya que algunos
procedimientos pueden cambiar con el objetivo de facilitar las operaciones en el

inventario de la bodega.

Asi mismo, esta revision y toma de decisiones para la ejecucion de las acciones
correctivas, permiten volver a planificar o retomar de acuerdo a evaluaciones
las condiciones que deben de cambiar para reencausar el proyecto por el
camino deseado, para luego establecer politicas claras de cumplimiento de

cada uno de estos elementos.

5.1 Documentacion del disefio computarizado

La documentacion del disefio computarizado es el manual técnico que debe de
presentarse al momento de entregar el proyecto de la base de datos; en el
mismo se debe de especificar cada una de las operaciones, registros y pasos
para poder operar la base de datos. Entre los requerimientos que debe incluir
el manual técnico se mencionan los siguientes:

> Generalidades de la base de datos
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» Tablas graficas en donde se describan los pasos para
operar cada una de las tablas.

Ejemplos de como operar las tablas en la base de datos
Especificacion de funciones especiales de la base de datos

Ayuda especial en caso de fallas de la base de datos

YV V V VY

Informacién de como exportar en Excel las tablas de la
base de datos.

» Ampliacion de funciones extras tal como: ingreso de clave,

cambios de usuario, cambio de contrasefia, entre otros.
5.1.1. Consultas

Desde el panel principal se podra acceder a diferentes consultas que permitiran
llevar el control del inventario, Unicamente dandole clic al icono que dice
consultas. En el se podra ingresar a la siguiente informacién

Consulta de todos los movimientos

Permite analizar con detalle todos los movimientos producidos en el inventario

tales como: ingresos, salidas, rechazos, inventario actual entre otros.
A continuacion se describe la consulta de ingresos:
1. haga clic en consulta

2. seleccione consulta de ingresos

3. haga clic en ver consulta

En esta hoja se puede observar los movimientos de ingresos en el inventario.
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Tabla XI. Movimiento de Ingresos

Movimiento de ingresos =
codigo Fecha producto cantidad
FO007 [ 1511222007 | Tortrix liman 36g 700
JO002 [ 25052007 | Torrix picante 3bg 25145
JO005 | 24/112007 | Tortrix barbacoa 364 2500
JO004 1 251.2007 | Tortrix con chicharran 36g 3300
0005 [ 26112007 [ Tartrix twist 450
JFO006| 27112007 | Tortrix nacho 555
FO007 | 268/11/2007 | Tortrix churro 364 R399 25
J00025] 29/11/2007 | Daorito nacho 36g 315
000261 30/11/2007 | Dorito gqueso 36g 1550
JO007 10 A20007 ) Darito salsa verde 3bg b7 3

< >

Fuente: Disefio propio

Esta consulta podra ser exportable a Microsoft Office Excel 2003 y generar

cualquier tipo de andlisis. Para ello, siga las siguientes indicaciones:

o bk 0N PE

Habra la consulta “movimiento de ingresos”

En dicho menda, seleccione “Exportar...”.
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Hacer clic en el icono de consultas de la ventana principal.

Seleccione el lugar donde va a guardar el archivo.

Seleccione en Guardar como tipo: Microsoft Excel 97-2002



Exportar Formulario ‘'Todos los movimientos' a... 2 x|

Guardar en: I Mis documentos j e | o B N ~ Herramientas

Figura 28. Consultas

(28] Histarial E]Grafi'cu:u_archivus
|2 Mi misica
Mis Mis archivos de origen de datos
documentos \_=1Mis archivos recibidos
Escritario @Mis imageneas
[@1is wehs
Favoritos
Mis sitios de
= red
iy ABOGADOS

Mombre de archivo: ITu:u:iu:us los mavimientos j v Con formato Exporkar tu:u:ln

r Aukbainicio

Guardar como Hpo: IMichSth Ewcel 97-2002 |E| Cancelar |
4

Microsaft Access

Microsoft Excel 5-7
Microsaft E:

Docurnenkos

Archivos de texto
Microsoft Active Server Pages

Fuente: Disefio propio

6. Presione el botén “Exportar Todo” para generar el archivo.

7. Abra el archivo.

Los datos apareceran de la misma manera como se presentan en la siguiente

hoja de Excel.
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Figura 29. Cuadro de resultados

B3 Microsoft Excel - Book1 EE]@

@] File Edit ‘“iew Insert Format  Tools Data  Window  Help Type aquestionfarhelp = - & X

0B E R OS] S EK BB A - 0o, B 3 - 4] Z] | 4 100% -@._-J@!

; arial 110 o B U= == 0y s 58 %= H oS A S Y e Ga
E5 - A
A B B D =

1 |codigo| Fecha producto cantidad F
2 | 70001|15/12/2007| Tortrix limén 36g 700

3| 70002|25/05/2007| Tortrix picante 36g 2515

4| 70003[24/11/2007| Tortrix barbacoa 36g 2500

5| 70004|25/11/2007| Tortrix con chicharron 3330

g | 70005/26/11/2007| Tortrix twist 450

7 | 70006|27/11/2007| Tortrix nacho 555

g | 70007)|28/11/2007| Tortrix churro 36g 689.25

g |700025|29/11/2007| Dorito nacho 36g 315

10|700026|30/11/2007| Dorito queso 36g 1980

11| 700027 [01/12/2007| Dorito salsa verde 36g 677.3

12
EE
14|
15|
16|
17 |
18|

19
El
21|
EA
EE
(52
35|
B 4
| 27 |

28 | | P
W v \sheet1 {shestz { shests / = [ ¥
Ready LM

Y4 start (8 == M. | f B 0. =| [ Drawingl - Mic... i Ft Excel i untitled - Paint

Fuente: Disefio propio

Estas consultas podran ser realizadas para las opciones de salidas, datos de

proveedor, inventario actual, stock minimo, rechazos.
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5.1.2. Impresion de reportes

La impresién de los reportes depende en gran manera de la generacién de las
consultas de la base de datos, ya que una vez exportado los datos que se
desean obtener bastara con darle imprimir en la hoja de Excel, para poder
hacer las revisiones correspondiente, asi como el cotejo con los ingresos de

factura de proveedores.

5.2 Evaluacidon del desempefio del sistema

Para evaluar el desempefio del nuevo sistema, es necesario definir como primer
indicador cuales son las caracteristicas principales el programa y qué
elementos se deben de tomar como principales. Al tener definido esto ultimo, se
analizan los problemas y deficiencias que tiene el programa y se determina que
se debe de mejorar. Estos dos elementos mencionados servirdn para dar una
solucion factible a los problemas y contratiempos que se susciten en el manejo
de la base de datos, para definir posteriormente las acciones correctivas y
preventivas con que se trabajara. La siguiente figura muestra el desarrollo de la

evaluacion del desempefio del sistema.
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Figura 30. Evaluacion y desempefio del nuevo sistema

CONDICIONANTES
Cuales son las
caracteristicas principales
del programa que se
necesitan cuidar y
conservar PROBLEMAS Y
DEFICIENCIAS
Que le hace falta al
programa y que se debe
mejorar

SOLUCION DE
PROBLEMAS
Que se puede hacer para
solucionar los problemas

Establecimiento de
posibles acciones para la
solucién de los problemas

EVALUACION Y DESEMPENO DEL NUEVO SISTEMA

Fuente: Disefio propio
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5.3 Control del sistema

Para dar un buen manejo y obtener buenos resultados al momento de poner en
ejecucion el trabajo del nuevo programa, se aplicara el esquema de trabajo de
mejora continua, con el fin de darle seguimiento y control constante a cada una

de las operaciones que se realizan en la base de datos.

Este proceso estd compuesto por la revision de la gestion o la forma en que
esta siendo administrada la base de datos, para luego realizar revisiones y
acciones correctivas. Al tener definido estas variables se procede a planificar y
establecer politicas de trabajo que regirdn las operaciones del sistema. La

siguiente figura muestra el proceso de mejora continua:

Figura 31. Control del sistema a través de la mejora continua

REWISION DE POLITICAS
L&, GESTION

MEJOR A

CONTIMLA

REWISION v

ACCIONES ,
CORRECTIVAS — PLAMIFICACION

Fuente: Disefio propio
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5.3.1. Control operativo inicial

En cualquier operacion que requiera de la verificacion del funcionamiento de un
sistema o proyecto, es necesario establecer cuales seran los parametros de

trabajo que regiran el desempefio de las funciones de la base de datos.

El control operativo inicial, consta de verificaciones e inspecciones constantes al
inicio de las operaciones. Esto permitira evaluar cada elemento en ejecucion y
si existiese algun problema poder tomar las medidas correctivas

correspondientes.

5.3.2. Control operativo periddico

Establecer un control periodico en el funcionamiento de la base de datos, es
parte del proceso de mejora continua implementado y definido en este capitulo.
Las inspecciones periddicas se llevaran a cabo en medidas de tiempo tomadas
al azar y que permitiran documentar el comportamiento y desempefio del

sistema.

5.3.3. Control de seguridad
El control de seguridad estard a cargo de la persona responsable del
mantenimiento y seguridad de la base de datos. Constantemente es necesario

realizar inspecciones de seguridad y control que permitan identificar posibles

problemas que pueden ocasionar dafos a la base de datos del sistema.
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5.4 Similitud entre procesos

La similitud de los procesos en la bodega de materia prima (empaque duro-
formulacién) son similares, ya que ambos necesitan de un control de inventario
para evitar fugas. Los cambios se notan cuando al enviar a planta cierta
cantidad de empaque, se da el caso en gque se envié la mitad de una tarima de
empaque y se envien 5 tarimas de formulacién para elaborar el mismo

producto; es decir variacion en el consumo.

En la bodega también ingresa materia prima (formulacién), que llevan el mismo
procedimiento que el empaque duro; los factores que cambian son los analisis
de control de calidad y el peso de los sacos de formulacion (casi no se da

problema en el peso).

5.4.1. Materia prima (formulacién)

La formulacién se utiliza como condimento del producto que se elabora en la
planta, y por consiguiente, el empaque es el que hace preservar por mas tiempo

el producto una vez empacado.

A la materia prima también se realizan las mismas operaciones que el

empaque, ya gue estas son:

Identificacion de un numero de lote

Realizacion de un formato de ingreso

Verificacion cantidad fisica vrs. facturacion
Andlisis por el departamento de control de calidad
Rotulacion respectiva de la tarima

Utilizacion del método PEPS

YV V. V V V V
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» Ubicacion en racks

Y

Rechazos y cuarentenas en caso de existir
» Verificacion de fecha de creacién y de vencimiento para prioridad en
despacho a planta.

> Entre otros.

Como operar formulacion en la base de datos.

Similar al control en el empaque, la materia prima también puede ser operada
en la base de datos para un control numérico, ya que a esta también se le

puede asignar un codigo para su ubicacion en el inventario.

5.4.2. Empaque duro

Los despachos a planta de empaque duro también dependen en gran manera
de la formulacion, ya que al no existir uno de los dos materiales que se utilicen
para elaborar el mismo producto, afectaria los pedidos de produccion en la

planta.

5.5 Analisis de posibles mejoras

Las mejoras en el control de inventario, tanto en la base de datos, como en la
administracion de la bodega, se estaran determinando posterior a un espacio de
tiempo de implementacion del nuevo sistema; pero como objetivos observables

de cambio se pueden tener:
» Cambio en el proceso de descarga de material.

» Compra de basculas electrénicas, para verificar si el proveedor.

entrega cantidades exactas de empaque vrs. facturacion.
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Implementacion de tablas adicionales en la base de datos.
Utilizacion del mismo sistema en otros departamentos de la
empresa.

Mejora en la documentacion de bodega.

Utilizacion de forma mas eficiente en los racks de bodega.

Utilizacion de formatos especiales en el rechazo de empaque.
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CONCLUSIONES

1. Actualmente no se cuenta con un sistema apropiado para el manejo del
inventario en la bodega de materia prima. Es necesario establecer a corto
plazo la propuesta de esta investigacion, para poder optimizar los recursos y

mejorar la respuesta en esta area.

2. La relacion entre un sistema efectivo de manejo de inventario y la utilizacion
del método PEPS en el manejo del empaque flexible en bodega, mejora la
respuesta y el manejo de la informacién para la toma de decisiones. Este
método proporciona un flujo de productos que deben ser manejados con
base a la rotacion que se tendr4 acumulada, estableciendo que los primeros
productos de empaque flexible en entrar, seran los primeros que tienen que

salir cuando se emite un orden a bodega de materia prima.

3. Se ha propuesto un disefio y estructura de una nueva base de datos que
permite el eficiente manejo de las entradas y salidas de la materia prima de
empaque flexible. Esta base de datos fue crea con un soporte de Microsoft
Access, y el resultado final es la relacién entre los datos y consultas que se
pueden realizar, con el fin de mantener al dia los datos, registros y

movimientos que se dan en la bodega de materia prima.

4. A partir de la implementacion de la nueva base de datos, las funciones de
recepcion, almacenamiento de informacién y la toma de decisiones para la
aprobacion de despachos se hacen mas eficiente. Ya que por medio de este
sistema se tiene informacién actualizada y veraz de la existencia y el manejo

de la rotacion en la bodega.
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5. Los costos de implementar el sistema varian de acuerdo a las cotizaciones y
los proveedores que se consultan. A este andlisis se tiene que agregar el
costo del equipo que se necesita para implementar, integrar y manejar la
nueva base de datos. Esto ultimo debe llenar las competencias descritas en
el capitulo de implementacion para lograr los objetivos estratégicos

planteados al momento de ejecutar el proyecto.

6. Es necesario implementar el programa de capacitacion descrito y elaborado
en el capitulo de implementacion y seguimiento. Dentro de este plan de
capacitacibn es necesario la creacion de evaluaciones periédicas que

permitan una gestion adecuada.

7. Para establecer parametros de mejora para la propuesta de implementacién
del nuevo sistema de manejo y control de inventarios, se establecidé un
disefio de mejora continua, para estar en constante monitoreo de la
seguridad de la base de datos y las acciones necesarias que se deben de
emprender para mejorar la base de datos y agregarle nuevas funciones

utiles al desarrollo de las actividad de bodega.
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1.

RECOMENDACIONES

Implementar la propuesta del nuevo sistema de manejo de base de datos
e inventario en la bodega de materia prima, principalmente en el manejo
del empaque flexible. Para lograr se recomienda seguir con cada uno de
los pasos establecidos en la implementacion y contratar a un equipo de
manejo del sistema acorde con las competencia establecidas en este

proyecto.

Establecer como método de manejo el PEPS, que relaciona el manejo de
productos rotando los mismos y sacando de bodega el primer producto
que ingresa. Este método se debe relacionar con la base de datos y los
ingresos, egresos y reportes que esta debe brindar al momento de una

consulta.

Se debe manejar la base de datos de acuerdo al disefio y método
planteado. Si esto se cumple, los resultados seran positivos porque
siguen el disefio del diagrama de entidad relaciéon que se plantea en el
capitulo de la propuesta y qué es necesario seguir para que los
parametros de manejo de informacion no se convierta en una simple
base de datos, y que brinde las respuestas a las necesidad que la

empresa tenga y mejore la rotacion y el manejo de los inventarios.

Es necesario hacer una clasificacion eficiente de la informacién y dividirla
de acuerdo a las necesidades de la bodega. Esta clasificacion la debera
realizar los analistas de inventarios para establecer los requerimientos y

datos que debe contener la nueva propuesta de manejo de inventarios.
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5. Se debe dar continuidad al programa de capacitacion y sensibilizaciéon
del personal para poder implementar el nuevo sistema y lograr un
manejo optimo por parte de los empleados. Esta sensibilizacion inicia
involucrando al personal en el planteamiento de la propuesta y tomando

en cuenta opiniones y sugerencias para mejorar la base de datos.
6. Se debe cumplir con la estructura de mejora continua, seguimiento y

control establecidos, ya que esto permitird definir cada uno de los

aspectos que se deben de mejorar tanto en gestibn como en operacion.
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ANEXOS

En la siguiente informacidén se presenta como manejan el stock de materiales
algunas empresas con sistemas de informacion y software especiales en las
operaciones de logistica. Se menciona el ejemplo de como maneja el stock

coca-cola segun informacién obtenida via Internet.

Anexo 1: Bodega de la empresa
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¢ Quél método de valuacién de inventario es el mejor?

Todos son buenos y aceptados. La busqueda del mejor método de valuacion
del inventario presenta dificultades porque la cifra del inventario se usa tanto en
el balance general como en el estado de ingresos, y estos dos estados
financieros se utilizan para propositos diferentes. En el estado de ingreso la
funcidn de la cifra del inventario es permitir una asociacion de los costos y el
ingreso. En el Balance General, el inventario y otros activos corrientes se ven
como una medida de habilidad en la empresa para cumplir con sus obligaciones

corrientes.

Anexo 2: Método de control de inventarios

Método de control de inventarios

Las funciones de control de inventarios pueden apreciarse desde dos puntos de

vista: Control Operativo y Control Contable.

El control operativo aconseja mantener las existencias a un nivel apropiado,
tanto en términos cuantitativos como cualitativos, de donde es logico pensar
que el control empieza a ejercerse con antelacién a las operaciones mimas,
debido a que si compra si ningun criterio, nunca se podra controlar el nivel de
los inventarios. A este control pre-operativo es que se conoce como Control
Preventivo. El control preventivo se refiere, a que se compra realmente lo que

se necesita, evitando acumulacion excesiva.

La auditoria , el analisis de inventario y control contable, permiten conocer la
eficiencia del control preventivo y sefiala puntos débiles que merecen una
accion correctiva. No hay que olvidar que los registros y la técnica del control

contable se utilizan como herramientas valiosas en el control preventivo.
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Algunas técnicas son las siguientes:

e Fijacion de existencias maximas y minimas

e Indices de Rotacion

e Aplicacion del criterio especialmente cuando las especulaciones entran
en juego

e Control Presupuestal.

Para una compafiia comercial, el inventario comprende todas las mercancias de
su propiedad, que se tiene para la venta en el ciclo regular comercial. El
Inventario final de un afio es también el inventario inicial del proximo afio. Por
tanto, un error de inventario de fin de afio afecta el estado de resultados de los
dos afios consecutivos. Por ejemplo, una sobreestimacion del inventario final
causara una sobreestimacion del ingreso neto de este afio y una subestimacion

compensatoria del ingreso neto del afio siguiente.
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