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Base de datos

Entretela

Hardware

Hoja de control

Mitigacion de
contaminacioén

ambiental

Outsourcing

Sistema

GLOSARIO

Es una entidad en la cual se pueden almacenar

datos de manera estructurada.

Lienzo muy delgado de tela fuerte, poco fina, que es
utilizado para fijar la pieza de tela a la maquina y

proporciona soporte al bordado.

Termino en ingles (Hardware), que se utiliza para
describir todas las partes fisicas y tangibles de una

computadora, sus componentes

Contiene las caracteristicas y especificaciones de

los materiales que serdn almacenados en bodega.

Se refiere a reducir, moderar, los materiales
generados por las empresas que provocan
contaminacion al medio ambiente.

Es una estrategia de administracion por medio de
la cual una empresa delega la ejecucion de ciertas

actividades a empresas altamente especializadas.

Grupo o] combinacién de elementos
interrelacionados, interdependientes, o que
interactian formando una entidad colectiva, con el
fin de alcanzar los objetivos de un proceso o

procedimiento.
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Software

Stock

Tex

Reporte semanal
(Weekend)

Termino en ingles (Software), que se utiliza para
describir el conjunto de programas e instrucciones
asociadas a una computadora. La parte intangible

gue hace funcionar a una computadora.

Unidades de reserva de materiales almacenados para

utilizarlos en un momento determinado.

Calibre o grosor del hilo utilizado para bordar.

El termino weekend esta en idioma ingles y su
significado es fin de semana, en este caso la empresa
lo utiliza para identificar todos los movimientos en

bodega que ha sucedido en toda la semana.
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RESUMEN

El desarrollo de este trabajo de graduacion se orienta en el andlisis de
las operaciones realizadas para llevar el manejo y control del inventario de
materiales, que son utilizados en una empresa que se dedica al bordado
industrial de disefios en tela, este analisis es aplicable a todas las empresas
que desean obtener inventarios actualizados, sin duplicidad de informacion,
para lograr producir en Optimas condiciones y asi lograr satisfacer las

necesidades del cliente.

Se diagnostica la forma como trabaja la empresa como un prestador de
servicios para varias empresas manufactureras de textiles. Se describen las
actividades necesarias para el manejo de sus materiales en bodega, utilizando
como herramientas los diagramas de operaciones de los procesos de
recepcion, almacenaje y despacho, con los cuales se obtiene la informacién
sobre la forma en la cual se estd generando el inventario. Mediante el analisis
del espacio disponible y los niveles de produccion se obtiene los niveles

maximos y minimos de determinado material almacenado.

Se presenta como mejora para llevar un adecuado manejo y control del
inventario la utilizaciéon de un sistema de Base de Datos creada en Microsoft
Access, estableciendo las directrices para su mejor aprovechamiento y
optimizacion del método actual, estara apoyado por herramientas, como Hojas
de Control de varios procesos para recolectar la informacion que seré ingresada
al sistema. Se presenta la forma en que este sistema se administrara, los
procesos que debera contener para manejar el flujo de los materiales, y las

ventajas obtenidas al implementarlo.
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OBJETIVOS

GENERAL:

Disefiar un sistema mediante la utilizaciéon de una base de datos para el
control y manejo de la informacién en los inventarios de materiales utilizados

para la produccién de bordado de disefios en tela.

ESPECIFICOS:

1. Determinar mediante un analisis los factores que influyen en las
actividades de organizaciéon y distribucion de materiales para la

produccion.

2. Desarrollar la situacion actual del flujo de los materiales dentro de la
bodega y disefar las herramientas para obtener un mejor control en el

manejo de los materiales, mediante hojas de control.

3. Disminuir la duplicidad de la informacion en los inventarios.

4. Describir la utilizacion del sistema de Base de Datos que contenga todas

las actividades para el control de inventarios de bodega para la empresa.

5. Disminuir la acumulacibn de materiales obsoletos en bodega, y la

informacion inexacta del inventario fisico actual.

6. Establecer los procedimientos para implementar el programa y sus

herramientas de control.

7. Determinar mecanismo para la mejora del sistema a implementar.
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INTRODUCCION

El control y manejo de los materiales dentro de las bodegas de las
empresas es muy importante para generar inventarios exactos, y asi lograr
proporcionar productos de calidad a los clientes, para esto es necesario contar

con los recursos y herramientas adecuadas para optimizar los procesos.

En el desarrollo de este proyecto se describira la situacién actual de los
procesos para el manejo de los materiales que son almacenados en bodega y
son utilizados para bordados en textiles, asi como el espacio fisico disponible, y
la obtencion de informacion para generar el inventario respectivo de estos
materiales, con esto se lograra detectar las causas que afectan el desarrollo del
proceso, seguidamente proponer los recursos para su mejora e implementarlos,
para obtener los resultados deseados, y finalmente evaluarlos para darle el

seguimiento correspondiente.

Se plantea el disefio y la creacion del sistema mediante la utilizacion de
una Base de Datos, utilizando los programas de Microsoft Access y Microsoft
Excel, para el control del inventario de los materiales para la produccién de
bordado, utilizando como herramientas modelos de Hojas de Control disefiadas

para los procesos de recepcion, almacenaje y despacho de los materiales.

Las pruebas del funcionamiento del programa, la exposicion y
comparacion de los inventarios del sistema contra los inventarios fisicos
mediante la presentacion de los reportes que brinda el sistema de base de

datos.
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Se determinara cual es el impacto de los materiales que se utilizan para
la produccion del bordado en el medio ambiente, se realiza la clasificacion como
materiales dafinos, se presentan las propuestas de métodos para la mitigacion
de estos materiales, su forma de almacenamiento y las recomendaciones

adecuadas para el desecho correcto, y el control dentro de la empresa.

Con estas herramientas se logra optimizacion del tiempo, economizar
recursos humanos, incurrir en costos extras, reprocesos, Yy obtener la
informacidn necesaria del estado y disposicion de los materiales, obteniendo asi

mayores beneficios.
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1. ANTECEDENTES Y CONCEPTOS GENERALES

1.1 Delaempresa

Es una empresa constituida como una sociedad andnima guatemalteca,
fundada en el ano 2001. Esta dirigida al ramo textil de bordado de piezas para

prendas de vestir.

En la actualidad varias empresas han aplicado el outsoursing el cual
consiste en delegar parte del proceso que se realiza dentro de la empresa a
otras empresas que lo realicen a menor costo. Como empresa bordadora
industrial que presta este servicio, realizando los disefios en bordado con la
mejor calidad, debido a que varios de sus clientes exportan su produccion al

mercado estadounidense.

Actualmente, se dedica a la elaboracidn de bordados industriales
utilizando patrones especificos de disefios de bordado y manteniendo la calidad
de los productos para elaborarlos, cuenta con la tecnologia adecuada para

brindar un mejor servicio.
1.1.1 Descripcion de la empresa
La organizacion de la empresa para lograr un buen desarrollo del trabajo,

cuenta con instalaciones adecuadas para realizar las actividades que a

continuacion se describen.



Recepcion de pedidos: es la actividad en la cual el gerente de

produccion recibe los pedidos de los clientes y las prendas a bordar.

Analisis de bordado: el analista de bordado observa y analiza cada

detalle del estilo a bordad y realiza el patrén del disefio.

Area de distribucion de material: es el lugar donde se coloca el
material para su facil distribucion a cada maquina cuando sea

solicitado por el area de produccion de bordado.

Area de digitalizacién del disefio: es el lugar donde se analiza el

diseno del bordado y se digitaliza en la maquina bordadora.

Marcaje de patron: cada pieza que se someta al proceso debe de ser
marcada con el patrén correspondiente, para obtener los puntos
donde la maquina bordadora realice el amarre y asi sostener la pieza

sobre la maquina cuando este bordando.

Area de bordado: lugar donde son llevadas las prendas para realizar el

proceso bordado, segun el estilo y los requerimientos del cliente.

Area de revisién de bordado: lugar donde se revisa pieza por pieza la

calidad del bordado separando los defectuosos de cada produccion.

Area de empaque: lugar donde se almacenan las piezas bordadas

listas para enviar el pedido al cliente.



1.1.2 Mision

Conformar un equipo de personas que con autentica vocacion de servicio y
por medio de productos se apasione por satisfacer las necesidades de nuestros
clientes.

1.1.3 Vision

Ser un grupo de empresas rentables que a través de productos y servicios

innovadores satisfaga las necesidades de sus clientes y colaboradores.

1.1.4 Organigramay funciones

Figura 1. Organigrama de la empresa

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

Gerente de

Produccién

Departamento

Jefe Depto
Ingenieria

Jefe de
Produccion
- | | - | Técnico de Mecanico
Operario de Bodeguero Opgrador de Audl'gor de Desarrollo
Desarrollo Sistemas Calidad

de Desarrollo

Cuadradores

[ I |

l Operarios } Inspeccionistas Marcadores

Fecha: 2 de enero de 2009



Gerente de produccion
Persona encargada de dirigir, organizar y lograr los objetivos planificados
asegurando un proceso de calidad, optimizando recursos y maximizando

la preproduccion.

Asistente
Auxilia en todas las actividades a la gerencia de produccion, llevar el
control de los contratos con los clientes y los despachos de producto

terminado.

Departamento de desarrollo
En este departamento se encargan de realizar las digitalizaciones de los
disefios de bordado en un programa de computadora, se realizan las

muestras de prueba para luego presentar el disefio final a produccion.

Operario de desarrollo

Realiza cada una de las operaciones del departamento de desarrollo,
desde el desarrollo de la digitalizacion de la muestra en computadora,
para luego entregar al operario y proceder a sacar una muestra en la

maquina de bordado.

Jefe de produccion
Controla directamente el proceso de produccion de bordado, verifica que

se cuente con los recursos necesarios para la produccion.

Operador de sistemas
Programadas cada maquina el estilo de bordado, la cantidad de piezas, y

el tiempo estimado en el que se tiene que producir.



Bodeguero

Recibe el producto que entrara a bodega y la papeleria, auditando cada
corte, para verificar la cantidad en paquetes, piezas y cualquier otra
informacién. Lleva el control de la distribucion al area de produccion,

elabora el inventario de materiales.

Auditor de calidad
Realiza la auditoria de bordado, de igual manera debe de ser
especializada en el tipo de producto, para que la auditoria coincida con

los resultados de inspeccion.

Cuadrador
Reune todas las piezas de los paquetes ya revisados para etiquetarlos y

darle salida del proceso de bordado.

Operario
Programa el diseno, verifica y adecua la maquina bordadora para iniciar
el proceso de bordado en un tiempo 6ptimo. Controla cada paso de esté

para cumplir con las especificaciones de bordado.

Inspeccionista
Revisa al 100% cada pieza bordada, si cumple o no las especificaciones

del estilo de bordado.

Marcador
Marca los puntos de referencia en las piezas, para colocarlas
debidamente en la maquina, esté se lleva a cabo por medio de patrones

y moldes.



e Jefe del departamento de Ingenieria
Planifica y desarrollar nuevos métodos para optimizar el tiempo de
produccién y los insumos utilizados. Vela por que el proceso se

mantenga bajo control.

e Técnico de desarrollo
Ejecuta el desarrollo de las actividades planificadas en el departamento

de ingenieria.

e Mecanico
Se encarga de darle mantenimiento a las maquinas y de solucionar

cualquier problema que estas puedan tener durante su funcionamiento.

1.1.5 Bodega de materiales

La bodega de materiales es el lugar donde se almacena los insumos para
realizar el proceso de bordado, el cliente envia los contratos con las
especificaciones sobre los materiales a utilizar, es aqui donde se verifica la
existencia del material. Se realizan los ingresos de los materiales y se lleva el

registro de la distribucion hacia el area de produccion.

1.1.5.1 Tipos de materiales que se manejan

Los materiales que se utilizan para realizar el proceso de bordado deben de
almacenarse cuidadosamente para evitar su deterioro, algunos de los
materiales que frecuentemente se encuentran dentro de la bodega se describen

a continuacion:



e Agujas para maquinas bordadoras

e Despitadores

e Bobinas

e Carreteles

¢ Rollos de papel kraft:

¢ Rollos de entre tela

e Hilos para bordar y para bobinas

e Marcadores 06 lapiz blanco para marcaje en tela
e Adhesivo en spray

e Formato de reporte de produccion diaria
e Formatos de materiales consumidos

e Formato de recepcién de corte del cliente
e Formato de entrega de cortes al cliente

e Formato de auditoria interna de bordado

Dependiendo de las necesidades de la empresa esta puede adquirir otros

materiales, cambiar los ya existentes o eliminar algunos.

1.2 Conceptos generales

En el control de inventario de suministros, materia prima, producto
terminado y otros materiales necesarios, para que las empresas puedan realizar
sus operaciones de produccién en el tiempo estimado, se debe contar con las
herramientas necesarias y comprender su funcionalidad para lograr generar un

buen control del inventario.



1.2.1 Tipos deinventario

Los inventarios son de vital importancia para los fabricantes en general, y

varian ampliamente entre los distintos grupos de empresas industrias y se han

clasificado de acuerdo a su utilizacion en los siguientes tipos:

Inventarios de materias primas: contiene aquellos articulos sometidos
a un proceso de fabricacién que al final se convertira en un producto
terminado. Los que intervienen en mayor grado en la produccion se les
considera "materia prima", ya que su uso se hace en cantidades lo

suficientemente importantes para el producto acabado.

Inventario de producto en proceso: consta de componentes o
materiales que han sufrido ciertos cambios, pero no estan terminados.
Este es creado debido al tiempo requerido para hacer un producto. Una
de las caracteristicas es que va aumentando el valor, a medida que este
es transformado en producto terminado, como consecuencia del proceso

de produccion.

Inventario de producto terminado: controla el importe al almacén de
los articulos del departamento de produccidn cuya elaboracion ha sido
terminada, y ser colocados en espera para la venta. EI nivel del

inventario va a depender directamente de las ventas.

Inventario perpetuo: es el que se lleva en continuo acuerdo con las
existencias, por medio de un registro detallado que puede servir también
como mayor auxiliar, donde se llevan los importes en unidades
monetarias y las cantidades fisicas. A intervalos cortos se toma el

inventario de las diferentes secciones del almacén y se ajustan las



cantidades o los importes o ambos, cuando es necesario, de acuerdo

con las existencias.

Inventario intermitente: se efectua 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, no

lleva registro continuo de entradas y salidas de existencias.

Inventario inicial: representa el valor de las existencias de mercancias
en la fecha que comenzé el periodo contable, es el que se realiza al dar

comienzos a las operaciones.

Inventario final: es aquel que efectua el comerciante al cierre del
ejercicio econémico, generalmente al finalizar un periodo, y sirve para
determinar una nueva situacion patrimonial en ese sentido, 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 hasta la fecha indicada, y evaluar cada una de
dichas partidas. Se realiza como una lista detallada y valorada de las
existencias. Es determinado por observacion y comprobado mediante

una lista de conteo, del peso o a la medida real obtenidos.

Inventario de materiales y suministros: en este se incluye; materias
primas secundarias, sus especificaciones varian segun el tipo de
industria, articulos de consumo destinados para ser usados en la

operacion de la industria, los mas importantes son los que estan



conformados por combustibles y lubricantes, estos en la industria tienen

gran significacion.

Los que son utilizados para la reparacion y mantenimiento de las
maquinarias y aparatos operativos, por su gran volumen necesitan ser
controlados adecuadamente, la existencia de estos varian en relacion a

sus necesidades.

Inventario mixto: esta contenido de una clase de mercancias, en el que
la clasificacion como un lote en particular no puede identificarse, este
puede contener diferentes inventarios como: los inventarios en proceso,

en consignacion, minimo y maximo.

Inventario en linea: se encuentra en tiempo de espera para ser

procesado en la linea de produccion.

Inventario de mercaderia en consignacién: contiene las mercancias
que han sido adquiridas por la empresa en "consignaciéon", sobre la cual
no se tiene ningun derecho de propiedad, por lo tanto, la empresa no

esta en la obligacion de cancelarlas hasta que no se hayan vendido.

Inventario agregado: se aplica cuando al administrar las existencias de
un unico articulo representa un alto costo, para minimizar el impacto del
costo en la administracion de este, los articulos se agrupan ya sea en
familias u otro tipo de clasificacion de acuerdo a su importancia

economica.

10



Inventario de prevision: se posee con el fin de cubrir una necesidad
futura perfectamente definida. Se diferencia con el inventario de
seguridad, en que los de prevision se tienen a la luz de una necesidad
que se conoce con certeza razonable y por lo tanto, involucra un menor

riesgo.

Inventario de seguridad: concernientes a materias primas, protegen
contra la incertidumbre de la actuacién de proveedores debido a factores
como el tiempo de espera, huelgas, vacaciones o unidades que al ser de
mala calidad no podran ser aceptadas. Se utilizan para prevenir faltantes

debido a fluctuaciones inciertas de la demanda.

Inventario de mercaderias: contiene las mercaderias que se tienen en

existencia, aun no vendidas, en un momento determinado.

Inventario de fluctuacién: estos se llevan porque la cantidad y el ritmo
de las ventas y de produccién no pueden decidirse con exactitud. Estas
fluctuaciones en la demanda y la oferta pueden compensarse con los

stocks de reserva o de seguridad.

Inventario ciclico: se requiere para apoyar la decisién de operar segun
tamarnos de lotes. Esto se presenta cuando en lugar de comprar, producir
o transportar inventarios de una unidad a la vez, se puede decidir
trabajar por lotes, de esta manera tienden a acumularse en diferentes

lugares dentro del sistema.

Inventario de anticipacion: son los que se establecen con anterioridad
a los periodos de mayor demanda, a programas de promocién comercial

0 a un periodo de cierre de planta. Basicamente estos almacenan horas-
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trabajo y horas-maquina para futuras necesidades y limitan los cambios

en las tasas de produccion.

e Inventario de lote o de tamafo de lote: se piden en tamafo de lote
porque es mas econdmico hacerlo asi que pedirlo cuando sea necesario

satisfacer la demanda.

e Inventario estacional: se disefnan para cumplir mas econémicamente la
demanda estacional variando los niveles de produccion para satisfacer
fluctuaciones en la demanda. Estos inventarios se utilizan para suavizar
el nivel de produccién de las operaciones, para que los trabajadores no

tengan que contratarse o despedirse frecuentemente.

1.2.2 Modelos de inventarios

Existen diferentes modelos de inventario, algunos se enfocan en los
costos de adquisiciéon de materia prima, mientras que otros se orientan en la
forma de almacenaje dependiendo del tipo de producto y su distribucion para el

area produccioén, entre los métodos mas utilizados tenemos los siguientes:

1.2.2.1 Método PEPS

Este método primeras entradas, primeras salidas (PEPS) consiste
basicamente en darle salida del inventario a aquellos productos que se
adquirieron primero, por lo que en estos quedaran aquellos articulos comprados

mas recientemente.
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La companiia debe llevar un registro del costo de cada unidad comprada.
Con este costo se calcula el inventario final, puede ser diferente de los costos
unitarios utilizados para calcular el costo de las mercancias vendidas. Bajo este
método, los primeros costos que entran son los primeros costos que salen al
costo de las mercancias vendidas. El inventario final se basa en los costos de

las compras mas recientes.

En el caso de existir devoluciones de compras, esta se hace por el valor
que se compré al momento de la operacion, es decir se la de salida del

inventario por el valor pagado en la compra.

1.2.2.2 Método UEPS

La funcién de este es darle salida a los productos que se compraron
recientemente, con el objetivo de que en el inventario final queden aquellos

productos que se compraron de primero.

El método ultimas entradas, primeras salidas depende también de los
costos por compras de un inventario en particular. Los ultimos costos que
entran al inventario son los primeros que salen al costo de mercancias

vendidas.

Este método deja los costos mas antiguos (aquellos del inventario inicial y
las compras primeras del periodo) en el inventario final. La filosofia de este
método consiste en dar salida primero a los que se hicieron en las ultimas
compras. Esto trae como consecuencia que los inventarios que van quedando,

estaran valorados a los costos de las primeras compras.
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1.2.2.3 Método promedio

Consiste en hallar el costo promedio de cada uno de los articulos que hay
en el inventario final cuando las unidades son idénticas en apariencia, pero no
en el precio de adquisicidn, por cuanto se han comprado en distintas épocas y a
diferentes precios.

Es usado cuando se valua el inventario en una base periddica. Con este
método lo que se hace es determinar un promedio, sumando los valores
existentes con los valores de las nuevas compras, para luego dividirlo entre el
numero de unidades existentes en el inventario incluyendo tanto los inicialmente

existentes, como los de la nueva compra.

La forma de determinarse es sobre la base de dividir el importe acumulado
de las erogaciones aplicables entre el numero de articulos adquiridos o
producidos. El costo de los articulos disponibles para la venta se divide entre el
total de las unidades disponibles también para la venta. El promedio resultante

se emplea entonces para valorizar el inventario final.

1.2.2.4 Modelo determinista

El problema que con mas frecuencia enfrentan los fabricantes, es aquel en

el que los niveles de existencia se reducen con el tiempo y después se

reabastecen con la llegada de nuevas unidades.

Este modelo estudia los inventarios en donde se conoce la demanda real.

4 Revisidon continua — Demanda uniforme
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El modelo de lote econédmico es un modelo sencillo que representa esta
situacion. Se supone que los articulos bajo consideraciones se sacaran en
forma continua a un tasa constante conocida denotada por “a” es decir, la
demanda es de (a) unidades por unidad de tiempo al mes. Se supone que el
inventario se reabastece produciendo u ordenando un lote de tamafio fijo (Q
unidades), y que las Q unidades llegan juntas en el tiempo deseado. Los

unicos costos que se consideran son:

K = costo de preparacion para producir u ordenar un lote.
¢ = el costo de producir o comprar cada unidad.

h = el costo de mantener el inventario por unidad, por unidad de tiempo.

El objetivo consta en determinar con qué frecuencia y en qué cantidad
reabastecer el inventario, de manera que se minimice la suma de estos costos
por unidad de tiempo. Supondra revision continua por lo que el inventario se
puede reabastecer cuando el nivel baje lo suficiente. Primero se supondra que
no se admiten faltantes. Con la tasa de demanda fija, se puede evitar los
faltantes reabasteciéndolo cada vez que el nivel baje a cero, y esto también

minimiza el costo de mantener.

En el modelo cuando no se permiten faltantes: La siguiente figura
describe el patrén de los niveles de inventario que resulta al comenzar en el
tiempo O produciendo u ordenando un lote de Q unidades, con el fin de

aumentar el inventario inicial de 0 a Q.
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Figura 2. Modelo determinista nivel de inventario

Nivel de 4
inventario
o)
Tamario del O
lote Q
0 Q 2Q Tiempo g
a a t

Figura 2. Diagrama del nivel de inventario como una funcién del tiempo cuando no se permiten

faltantes.
Longitud del ciclo — Q/a

Costo total:
o Costo por ciclo de produccion u ordenar = K + cQ
o Nivel de inventario promedio durante un ciclo es (Q+0)/2 = Q/2 unidades
por unidad de tiempo.
0 Costo por unidad de tiempo — hQ/2
o Costo por ciclo de mantener inventario = hQ?/22

o Costo total por ciclo = k + cQ + hQ?/2a

K +cQ+hQ?/(2a) _ akK

Costo total por unidad de tiempo: T = o =

Valor 6ptimo — Q* = /%

Tiempo 6ptimo — t* = - K
a ah

+ac+%
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En la aplicacién de los 6ptimos se observa que Q* y t* cambian de forma
intuitivamente aceptable cuando se hace un cambio en K, h o a. Cuando el
costo fijo K crece, tanto Q* como t* crecen. Si el costo unitario de mantener h,

aumenta, tanto Q* como t*disminuyen.

En el modelo cuando se permiten faltantes: puede ser redituable que
ocurran pequefios faltantes ya que la longitud del ciclo se puede alargar con el
consiguiente ahorro en el costo de preparacion. Existe la posibilidad de que
este beneficio quede anulado por el costo por faltantes, que hay que tomar en

cuenta cuando se realice el analisis.

1.2.2.5 Método estocastico.

Se requiere cuando la demanda, el tiempo de espera o0 ambos son
variables. Un factor importante es que el gerente de operaciones debe de estar
muy interesado en la distribucién de la demanda durante el tiempo de espera,
que es un factor critico en el establecimiento de existencias de seguridad y del

punto de reorden.

Existe gran aleatoriedad en los inventarios, principalmente debida a la
demanda (cuanto y cuando pedir), y al plazo de entrega. El método estocastico
comprende dos tipos de modelos: Revision continua (EOQ) y el estocastico con

revision periodica.

El modelo estocastico con revision continua (EOQ) tiene como
factores, el plazo de entrega, la demanda aleatoria durante el plazo de entrega,
la probabilidad de agotar existencias durante plazo de entrega, el stock de

seguridad, para ofrecer al cliente calidad en el suministro del producto.
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La hipotesis de este modelo comprende: Demanda no satisfecha durante
plazo de entrega acumulada, no se permite mas de una orden pendiente,
distribucion de la demanda durante plazo de entrega. Incluye los costos de
orden o pedido, costo de almacenamiento, costo de ruptura o carencia. Para

obtener los resultados del punto de pedido y el tamafio del pedido.

El modelo estocéastico de un solo periodo comprende: el pedido una
vez en todo el periodo de productos estacionales que caducan al final de la
estacion. Los datos que maneja son la demanda aleatoria, la funcion de
densidad, y de distribucion. Entre sus costos tenemos: Pedido,

almacenamiento, compra de ruptura, y el inventario inicial.

1.2.2.6 Sistema ABC.

Este define a los cdédigos de productos clase “A” a los cdodigos que
representan el 80% del total de dinero que tiene la empresa invertido en
inventario y estos, por ende, se encuentran mas seguido que los codigos
clasificados como “B” o “C” que corresponde tan solo el 15% 6 5% del dinero

total invertido en inventarios.

Entre otros criterios para determinar la clasificacion de los articulos
tenemos: el volumen anual en ddélares, cambios anticipados de ingenieria,
problemas de entrega, problemas de calidad o el alto costo unitario sefialan la

necesidad de cambiar los articulos a una clasificacion mas alta.
La ventaja de dividir en clases los articulos del inventario es que permite

establecer politicas y controles para cada clase, mejores prondsticos, control

fisico, confiabilidad en el proveedor y, en ultima instancia, una reduccién en los

18



inventarios de seguridad seria el resultado de politicas de una administracion

adecuada.

1.2.3 Funcién de los inventarios

Los inventarios representan uno de los elementos mas importantes de la
empresa. Gran parte de sus recursos estan invertidos en este activo, el cual
suele ser la fuente principal de ingresos. Es esencial la determinacion de su

cantidad y de su valor monetario.

Dentro de sus funciones tenemos: Satisfacer la demanda anticipada,
suavizar los requerimientos de produccion, desacoplar los componentes del
proceso produccidn-distribucion, proteger contra falta de articulos, tomar
ventaja de los ciclos de 6rdenes, ayudar contra incrementos de precios o
aprovechar los descuentos por cantidad, permitir la realizacion de las

operaciones.

El control de inventarios debe incluir las siguientes caracteristicas:

v" Mantener un registro actualizado de las existencias.

v" Informar sobre el nivel de existencias para saber cuando pedir de cada

uno de los productos.

v Notificar situaciones fuera de lo comun que pueden constituir sintomas

de errores o de un mal funcionamiento del sistema.
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1.2.4 Manejo de los inventarios

Para las compaiias es fundamental el manejo de los inventarios, que
consiste en obtener las actualizaciones constantes de estos, desde el control de
la materia prima para producir, hasta el control del producto terminado para la

venta.

Uno de los objetivos al tener un buen manejo de inventarios de los
insumos, de materia en proceso y de producto terminado, es aumentar la
rotacion, disminuir los sobrantes de materiales, optimizaciéon de recursos en
general y sin faltantes de estos, detecciébn y eliminacion de materiales

obsoletos.

1.2.5 Costos en los inventarios

Los inventarios representan una inversién cuantiosa para muchas
empresas, en especial los fabricantes, los distribuidores, y las tiendas. Uno de
sus objetivos muy importante es minimizar sus costos. Dentro de los mas

importantes tenemos los siguientes:

e EIl costo o precio de compra: se compone cuando se incluye el precio
de un articulo mas los impuestos, los gastos de compra y los costos del
transporte. Si la compafia produce el articulo, entonces, el costo
completo que debe incluirse se llama costo de produccion. Se usara

precio como sindénimo de costo de compra o costo de adquisicion.

e El costo de ordenar: es generado por las actividades de ordenar, gastos
de cotizacion, teléfono, fax, mano de obra para preparar la orden, timbres

de correos, comidas, viaticos y cualquier otro costo directo.
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e EIl costo de conservacion o mantenimiento: se incurren a los costos
de equipo de almacenamiento y movimientos, edificios, costo de espacio
ocupado, depreciacion, rentas, impuestos, seguros, costo de
oportunidad, riesgos, deterioro, mermas, desperdicios, obsolescencia,

etc.

e El costo de faltantes o de agotamientos: penalizacion en que se
incurre cuando se queda sin la mercancia cuando ésta se necesita.
Generalmente comprende costos debido a pérdida de clientes, prestigio

y pérdida potencial de utilidad debido a pérdidas en ventas.

1.2.6 Consideraciones en inventarios

Para la elaboracion de los inventarios en indispensable tomar en cuenta
algunos factores de suma importancia para llevar el control de los materiales
que seran inventariados, entre estos factores tenemos las existencias iniciales y

fechas de pedidos.

1.2.6.1 Existenciainicial

Al comienzo de las operaciones de produccidon es necesario asegurar que
se tenga el material necesario y adecuado para cada operacion y que esté en

buenas condiciones para su utilizacion.

Las existencias iniciales son los materiales con que se inicia cada periodo
de produccion, los estos deben de ser revisados periddicamente ya que pueden
suceder improvistos que generaran un nivel de inventarios bajo, para la préxima

produccion, la verificacién de estos es muy importante cuando la capacidad de
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almacenaje es reducida, lo que causa una rotacién de inventario pequefia y la

necesidad de un control mas exacto.

1.2.6.2 Fechas de pedido

En la formulacion de los inventarios y el manejo de materiales debe ser
preciso, para lograr esto se realizan planes para los pedidos, basados en la
capacidad de almacenaje y de produccion, se realiza un analisis para
determinar las fechas de pedido a los correspondientes proveedores, para fijar
estas fechas se toma en cuenta todos los factores que involucran el tiempo que
lleva desde la salida de la fabrica del proveedor hasta la bodega de la empresa
tomando en cuenta alguno imprevisto segun las situaciones externas actuales

que puedan interferir.

1.2.7 Niveles de existencia

El nivel de existencias de materia prima es determinado y controlado por
un sistema de inventarios, se pueden generar pedidos cuando la cantidad de
existencia es fija y debe alcanzar un cierto nivel, o en el caso que cada cierto

tiempo se encarga una cantidad variable de material.
Las existencias disponibles se cuantifican periédicamente, cada semana o

final de mes. Una vez verificado se hace un pedido por la cantidad de material

necesario para devolver al nivel deseado.
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El recuento de las existencias puede realizarse por dos métodos:

1. Método de revisibn continua: la empresa conoce en cada
momento el numero de articulos de su stock.

2. Método de revision periddica: entre periodo y periodo de recuento
la empresa no conoce exactamente la cantidad de sus articulos

almacenados.

1.2.7.1 Nivel de reorden

Se define como el tiempo que trascurre entre el momento en que se coloca
una orden, y el momento en que se recibe ese pedido, siempre y cuando la

orden se haga por medio de una compra.

Con la informacion del control de los inventarios podemos calcularlo, este
nos indica cuanto y cuando debemos de ordenar la materia prima a los
proveedores. Para esto se debe de tomar en cuenta los niveles de produccion
y el tiempo que nos dura cierta cantidad de material para producir, se incluye el
tiempo en que transcurre entre la colocacion de la orden y su recepcion, para
lograr mantener un nivel estable de materiales y evitar la escasez de los

mismos que podrian generar atrasos en la produccion.

1.2.7.2 Inventario minimo

La cantidad mas baja planeada o nivel de inventario previsto para un
articulo. Cada empresa fija la cantidad de mercaderia minima que tiene en
existencia y necesita vender. En caso que sea materia prima es la cantidad

minima con la que se cuanta antes de agotarse las existencias
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1.2.7.3 Inventario maximo

La cantidad mas alta de articulos que se puede tener en existencia es
controlada para evitar riesgos de acumulacion del mismo producto, con esto se
corre el riesgo de generar materiales obsoletos por deterioro, al mismo tiempo

se disminuye el area de almacenaje por tiempo indeterminado.

1.2.8 Modelos de hojas de control

Las hojas de control en inventarios son una herramienta que se utiliza para
llevar la informacién especifica del control de entradas, salidas y distribucién de

los materiales que se encuentran almacenados dentro de las bodegas.

Existen varios modelos que son concordados dependiendo de las
necesidades de cada una de las empresas fabricantes, cada uno de estos
modelos contienen las especificaciones necesarias del producto y de su manejo

dentro de la bodega hasta su distribucion.

1.2.8.1 Control de entradas

Para realizar el modelo de entrada de materiales a bodega y al sistema de
inventario, se procede a elaborar un formato el cual contiene las
especificaciones como el nombre del producto y del proveedor, numero de
unidades, codigos, costos, area de almacenamiento, condiciones de entrada del
producto, y otras caracteristicas que sean necesarias dependiendo de la
empresa fabricante.
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Podemos realizar hojas especificas para controlar las entradas del la
materia prima a bodega y llevar el control del consumo diario y el nuevo ingreso

de los sobrantes en produccion a la bodega.

1.2.8.2 Control de salidas

Estas tienen como obijetivo llevar las especificaciones de las cantidades de
unidades de materiales que salen de bodega para ser distribuidos en diferentes
areas, se realiza este control para luego descargar el inventario y llevar

actualizado el nivel de existencias y consumo diario.

1.2.8.3 Distribucion de materiales.

Para llevar un buen control especificamente en el area de produccion, se
realiza este modelo, puede ser por area o por departamento dependiendo de la
empresa, para identificar como fue la distribucion y poder verificar la utilizacion

de los materiales, optimizar el manejo el manejo de estos y el inventario.
1.2.9 Principales procesos para el manejo de materiales en bodega
En el area de bodega se realizan tres actividades muy importantes la
recepcion de materiales o ingreso de estos al inventario, el almacenamiento, la

distribucion o salida de materiales al area de produccion, para cada una de

estas existe un proceso de pasos a realizar.
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1.2.9.1 Proceso de recepcion de materiales

Consiste en la recepcion fisica de la mercaderia de los proveedores. La
verificacion contra los documentos de envio y el ingreso al sistema del control
de inventarios o kardex del producto que se recibié fisicamente. Las
transacciones mas comunes que suceden en el proceso de recepcion de
materiales de una bodega son: Recepcién de o6rdenes de compra de
proveedores, recepcion de devoluciones de clientes, recepcion de maquiladores

externos.

1.2.9.2 Proceso de almacenaje

Este proceso ocurre después de la recepciéon de materiales y consiste en
acomodar el producto fisicamente, dentro de una bodega para lograr
mantenerlo en forma segura y ordenada con una clasificaciéon que permita la

correcta toma de decisiones y operacion.

El efecto que produce en los registros de inventarios es neutro ya que no
hace que las cantidades varien en el total, solo pueden variar por el estado que
tenga el producto o el lugar especifico de almacenamiento dentro de la bodega.

1.2.9.3 Proceso de distribucién

Generalmente consiste en retirar o enviar producto fuera del sistema de

inventarios hacia los clientes y los materiales se distribuyen hacia el area de

produccién de la empresa.
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Radica en preparar fisicamente los productos requeridos por las 6rdenes
de produccion, clientes y cargarlos en comisiones para que se ejecute la
entrega de estos a tiempo. Las transacciones comunes son: facturaciéon o
despacho a clientes, despachos de materiales al personal de produccion,

envios a maquiladores externos.

1.2.9.4 Manejo de materiales obsoletos

Siempre existe un riesgo de que los materiales almacenados se vuelvan
obsoletos, esto puede suceder por el tiempo transcurrido y las condiciones del
lugar, también puede ser provocado por la manera en la que regresan

sobrantes del area de produccién a la bodega nuevamente.

Los materiales obsoletos generan costos en los inventarios, y es necesario
encontrar la manera de disminuirlos y llegar a eliminar la causa por la que han
sido concebidos. En algunas empresas estos materiales pueden venderse para
ser reprocesados o reutilizados. Se debe de analizar si parte de estos pueden
utilizarse de otra manera dentro de la empresa o buscarle mercado para la

venta y no desecharlos al ambiente.
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2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DEL MANEJO Y
CONTROL DE INVENTARIOS EN BODEGA DE LA EMPRESA

El control del inventario de todos los materiales que se utilizan para la
elaboracion de bordados dentro de la empresa, consiste inicialmente en la
anotacion en un cuaderno de control de entradas y salidas de estos materiales
a la bodega, para luego ingresar esta informacion al final de cada dia a una hoja
de Microsoft Excel donde se encuentra el inventario general, este proceso es

realizado por la persona encargada de la bodega.

Debido a la acumulacion de material en el area de produccion y en el
area de bodega sin ser ubicado en el lugar correspondiente y la llegada de
nuevos pedidos, se mantiene un descontrol de actualizacion en el inventario,
debido a que algunas veces se atrasa la persona en digitalizar la informacion,

para coordinar el inventario fisico con el del sistema actual.

Cada uno de los materiales debe ser registrado con todas las
especificaciones, al igual que la salida o distribucion al area de bordado de
acuerdo a la requisicion de materiales que haya mandado el jefe de produccion.
Algunas veces no se utilizan los formatos existentes para llevar estos controles

y solo se apunta en un cuaderno los movimientos de materiales.

2.1 Descripcién de los materiales que se almacenan

e Agujas: se utilizan para cada una de las cabezas de las maquinas

bordadoras, deben de ser adecuadas para el tipo de tela que se va a
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bordar, uno de los modelos actualmente es el DBXK5 SES/80 CANU
13.80 AGUJA (Ver anexo 1, pagina 153).

Despitadores: también llamados despuntadores de costura, son
utilizados para quitar los sobrantes de hilos de cada pieza bordada por

las personas encargadas de esta operacion (Ver anexo 1, pagina 153).

Rollos de papel Kraft: son utilizados en diferentes maquinas para fijar las

piezas al realizar el bordado (Ver anexo, pagina 153).

Rollos de entretela: sirven para fijar las piezas a la maquina que lo
requiera para el proceso de bordado, cada rollo contiene 100 yardas (Ver

anexo 1, pagina 153).

Hilos: se manejan diferentes colores y grosores (tex) segun los
requerimientos del modelo a bordar, en estos hilos también se incluye el

hilo para bobina (Ver anexo 1, pagina 153).

Marcadores: l4piz blanco para marcaje, este se utiliza para realizar las

marcas guias donde se colocara la aguja para que se proceda a bordar.

Adhesivo Spray: este se utiliza para pegar el papel a la maquina que lo
requiera, de esta manera se fija el papel a la maquina para colocar la
pieza y fijarla para comenzar el proceso de bordar (Ver anexo 1, pagina
153).

Formatos de Auditoria interna de bordados: este formato se utiliza para
gue el departamento de auditoria interna lleve el control de cada

produccién de bordado, contiene las especificaciones del bordado de
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cada lote de produccién para revisar si cumple con las especificaciones

establecidas y los contratos del cliente.

e Formato de reportes de produccion diaria: contiene las indicaciones del
tipo de patrén que se esta bordando, los tipos de hilos y la cantidad de
piezas. Contiene la informacién y especificaciones de los contratos que

se han producido diariamente.

e Formato de materiales consumidos: este formato contiene los productos
consumidos diariamente, para llevar el control de las existencias en el

inventario.

e Formato de recepcion de corte del cliente: contiene la informaciéon del

cliente y las piezas que entrega para ser bordadas.

e Formato de entrega de cortes al cliente: se describe el nimero de piezas

bordadas de las entregadas y aceptadas por el cliente.

2.1.1 Flujograma

En la empresa los materiales son clasificados para su ubicacion y
almacenamiento, se procede a colocarles un cédigo, el cual contendra toda la
informacion especifica del material, de esta forma se ingresaran las cantidades
en existencia a las hojas electronicas del inventario que actualmente maneja la
empresa en el area de bodega. En la figura 3, pagina 32 se presenta el
flujograma de la clasificacion de materiales que estén en buen estado para que

proceda su codificacion y almacenamiento.
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Figura 3. Flujograma de clasificacién de materiales

de la bodega.
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2.2. Condiciones de almacenaje
Las instalaciones de la bodega permiten tener

almacenados en condiciones limpias donde no hay humedad, exceso de calor,
sin embargo algunas veces se puede observar que hay agentes deteriorantes

como filtraciones de polvo debido a la estructura de la empresa y la ubicacion

los materiales



La entretela posee doble empaque, logra mantenerse limpia durante el
proceso de produccién, se encuentra almacenada en jaulas de malla metalica
expuestas al ambiente pero libres de la humedad al igual que el papel kraft y se

encuentran dentro de la bodega auxiliar.

Los deméas materiales como marcadores para tela, bobinas, carreteles,
agujas, adhesivo spray, despitadores, son almacenados correctamente dado
que su uso es frecuente no tienden a deteriorarse durante el tiempo de
almacenaje, y son almacenados en archiveros libres de humedad e

identificados con el nombre de su contenido dentro de la bodega principal.

Los formatos son almacenados en cajas especialmente selladas y
almacenadas en un area especifica de las estanterias, dentro de la bodega

principal y algunas veces son apiladas en la bodega auxiliar.

El hilo de bordar y de bobina es prioritario y debe de almacenarse de
manera apropiada para poder ser utilizado correctamente, y evitarse problemas
en el futuro. El empaque que utiliza el proveedor son bolsas de platico las
cuales son cerradas herméticamente para que no entre ningln contaminante
que dafie el material, debido que el hilo contiene un poco de lubricante y por

ende se le adhiere mas rapidamente el polvo.
Se debe de hacer la entrega al area de produccion en el tiempo
estipulado en el cual se usara para que no pase demasiado tiempo en el

exterior y pueda dafarse.

El almacenamiento momentaneo de los hilos en las estanterias en el

area de produccion no es el adecuado, debido a que dejan los paquetes
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abiertos de hilo sobrantes de produccion y expuestos al polvo, al calor y varias

veces sin el cddigo o etiqueta de informacion del material.

2.2.1 Espacio fisico disponible

En la empresa se almacenan los materiales en dos areas, La primer area
es la bodega principal que cuenta con un &rea fisica de 5.15 m?, ventilada por
una ventana de 1m?y una puerta que se mantiene entre abierta, debido al rea
que es pequefia se mantiene la luz encendida todo el dia, y en la noche solo
cuando es urgente un material necesario, en esta area se almacenan los hilos y
algunos de los materiales pequefos debido al espacio, existen 12 estanterias

las cuales contiene 4 niveles para almacenamiento.

Cada una de las estanterias estan identificadas con un cdédigo que
muestra su ubicacion, para asignarles la informacion de los materiales que
contienen, las cajas de hilos son identificadas con su respectivo codigo y
numero de lote para tener facil acceso a ellas, también se almacenan las
diferentes clases de formatos dentro de cajas. Los materiales pequefios se
almacenan en un archivero con cada seccion debidamente identificada con el

nombre del material que contiene (Ver figura 4, pagina 35).

En la figura 4 el codigo inicial de las estanterias se identifica como
abreviatura de la palabra estanteria (E) y el numero que acompana a la letra es
el numero de estanteria en la bodega. Demostrando asi que existen 12
estanterias de la E1 a la E12. Y los archiveros se identifican como Al, que es

el archivero numero uno.
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Figura 4. Area de bodega principal
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La segunda &rea es la bodega auxiliar que mide 9 x 7 m?, cuenta con 4
jaulas con estructura de maya metdlica de dos niveles cada una, cada nivel
miden 2m? y se encuentran identificados con diferentes cédigos para ubicar
facilmente su contenido, en ellas se encuentran almacenados la entretela, el
papel kraft, los cortes para bordar de los clientes y los materiales obsoletos,

dentro de las jaulas correspondientes.

Se encuentran otros archiveros con su debida identificacion como en la
bodega general, donde se almacenan los materiales pequefios que todavia no
seran utilizados, la cantidad almacenada depende de la cantidad de produccion
estimada, y las condiciones econdémicas del mercado dado que estos tiene un

alto nivel de durabilidad.
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Figura 5. Area de bodega Auxiliar

J4
Jaula de
materiales
obsoleto

Bodega Auxiliar

‘—f Escala 1/75

Fecha: 5 de enero de 2009.
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Las jaulas de malla metélica en la bodega se identifican con el codigo (J1),
la abreviatura de jaula y el numero que la acompafia es por orden, se puede
observar que la bodega auxiliar cuenta con 4 jaulas identificadas como J1, J2,
J3, J4, y dos archiveros A2 y A3.

Existen varias jaulas de malla metdlica y estanterias entre las maquinas
de produccion, especiales para almacenar los cortes que hay que bordar para
los clientes, los encargados del control de estos cortes los llevan los jefes de
linea de produccion, quienes tiene en su poder una copia del contrato donde

estan todas las especificaciones del bordado y el disefio a bordar.

Estos cortes actualmente no se ingresan al inventario de bodega, ni son
manejados por el encargado, son atendidos por el departamento de produccién,
solamente el encargado de bodega les proporcionan los formatos

correspondientes para el control de la operaciones respectivas.

2.2.2 Distribucioén del los materiales

Los materiales se distribuyen hacia el area de produccién, por medio de
la orden de produccion de bordado, la persona encargada de produccion con
esta orden solicita al encargado de bodega el material necesario para trabajar.
Con anterioridad los materiales han sido almacenados en la bodega para surtir
este pedido, de manera que se realiza la busqueda y verificacion de codigos

para ser distribuidos correctamente.
Se lleva un registro interno en la bodega por medio de apuntes en un

cuaderno ya que el encargado no utiliza el formato para esta actividad, para los

apuntes se describe el nombre, cdodigo del material, la cantidad de salida,
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numero de contrato y la fecha para luego inventariarlo, todo este proceso es

tardado por lo que el inventario no siempre esta actualizado.

No se tiene el debido control cuando en algunos casos sobra material de
las producciones anteriores y este se queda en el area de produccion y no
regresa al area de bodega, hasta que el bodeguero sale a recolectarlo dias

después, en este tiempo no se sabe con certeza con cuanto material se cuenta.

2.2.3 Equipo

El equipo utilizado para llevar el registro, manejo y control de inventarios
en bodega, consiste en una computadora ubicada en la bodega principal, la
cual contiene un software para Microsoft Windows XP Profesional Version 2002
Service Pack 2, Pentium 4 con 3 GHz, 960 MB de RAM, estas especificaciones
son adecuadas para manejar cualquier programa, con la aplicacion de Microsoft
office 2007 en donde se llevan los registros en hojas electronicas de las

entradas y salidas del inventario.

Se recurre a ella para ir describiendo cada operacion, cargando y
descargando la informacion al inventario, algunas veces no se esta utilizando y
no se encuentra el encargado en bodega y cualquier persona podria tener
acceso a la informacion, no se ha tomado la debida importancia en el control de

la seguridad estos archivos.

Entre los equipo de almacenamiento y movilidad de los materiales
pesados se encuentran: el montacargas (Ver figura 6, pagina 40), el lagarto
industrial o también llamado patin hidraulico (Ver figura 7, pagina 40) y la pesa
digital (Ver figura 8, pagina 41) para pesar los conos de hilos cuando sea

necesario y asi calcular el nimero de yardas que contiene cuando son
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devoluciones del area de produccion y es necesario ingresarlos nuevamente al

inventario.

Figura 6. Montacargas industrial

Fuente: Exceller S.A, Fecha: 10 de enero de 2009.

Figura 7. Patin hidraulico

Fuente: Montacargas y sistemas de almacenaje ACRM, Fecha: 10 de enero 2009.
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Figura 8. Pesa digital para conos de hilo

Fuente: EPELSA. S.A, Fecha: 10 de enero de 2009.

2.2.4 Personal

En la empresa, en el area de bodega hay una persona encargada de
llevar los conteos fisicos, los registro del inventario electrénico, tiene como
responsabilidad realizar los pedidos y recibirlos, distribuir debidamente los
materiales a las areas respectivas, recolectar los que ya no se utilizaran en el
area de produccion y realizar su respectivo ingreso al inventario nuevamente,

mantenerlos en buenas condiciones asi mismo el area de almacenamiento.

Cuando llegan los pedidos para abastecer la bodega se selecciona a tres
personas de varias lineas de produccion que no estén muy ocupadas, como los
auxiliares de linea, se les solicita para cooperar con la descarga y trasportacion
del material hacia el area de la bodega, debido a que solo el encargado no
puede realizar todas las actividades, y tiene dificultad para realizar el
almacenaje y conteos fisicos de los materiales y al mismo tiempo despachar las

requisiciones de materiales en bodega.
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2.3 Andlisis del control actual de inventarios en area de bodega

El andlisis del inventario en el area de bodega se realiza con base en el
manejo de los registros, mediante los procesos de entrada y salida de
materiales, se consideraran las actividades y los documentos basicos que estan

involucrados en el control de inventarios.

2.3.1 Obligatoriedad de practicar inventarios, segun la Ley del

Codigo de Comercio de Guatemala

El Cdédigo de Comercio de Guatemala en sus articulos 368 y 372
muestran la obligatoriedad que tiene todo comerciante en practicar inventarios
contables, debido que estos contienen la informacién de los inventarios de
insumos con los que trabaja la empresa. Asi mismo identificamos que la esta
empresa bordadora esta cumpliendo con las realizaciones de sus inventarios
segun la ley del cédigo de comercio de Guatemala, de esta manera citamos

estos articulos en el anexo 2, pagina 154.

2.3.2 Flujo de manejo fisico de los materiales

Dentro de la bodega de la empresa el estado fisico de estos depende de
la clasificacion adecuada y asi facilitar la ubicacion dentro de la bodega,
actualmente con frecuencia se encuentran los materiales apilados en diferentes
cajas en area de produccién y en las bodegas sin ser ubicados, lo que causa

que el inventario no brinde informacion exacta de algunos materiales.
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La forma actual de ingresar los datos al inventario para llevar el control
de los materiales esta generando duplicidad de informacién innecesaria y
consume mucho tiempo para ingresar los datos a las hojas electronicas del

inventario.

Este flujo consta con tres procesos principales:
v" Recepcion
v' Almacenaje

v' Despacho

Los materiales se comienzan a manipular en el momento en que estos
son entregados por parte del proveedor, donde se verifican los documentos de
entrega y compra de material, seguidamente el proceso de recepcién y revision
del estado fisico, para luego ser almacenado en la ubicacién especifica, al ser
presentada en bodega principal la orden de requerimiento de material esta sera

despachada adecuadamente.

En el flujo de manejo fisico se presenta la descripcion de estos tres

procesos a realizar por el personal de bodega (Ver figura 9, pagina 44).
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Figura 9. Flujo de manejo fisico de los materiales

Flujo de manejo fisico de materiales

Empresa: BORDADORA IMDUSTRLAL,

% Orden de entrega
£ de material por
I.E proveedores — ¥
Revision de doocumentos
de recepcitn de
materialas a
proveedores
= =
i Recepcion de
E_ materiales para |
% produccion de |
@ bordado
(v
-m ‘
E Almacenaje de
o materiales en
& ubicacion
E especifica f
= Orden de despacho de
| materiales para area de
produceitn,
Ubicacidn y
recoleccion de |
materiales a [~
despachar
=]
=
[&]
2 .
a
Despacho de
materiales

Fecha: 12 de enero de 2009.
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2.3.2.1 Descripcién del proceso de recepcion

El proceso inicia en la garita de la empresa, con la recepcion del vehiculo
y su debida identificacion con el personal de seguridad. Este finaliza cuando se
ingresa el material al area de bodega con los documentos de recepcion

especificos (Ver figura 10, pagina 46).

Se procede a informar al encargado de bodega de la llegada del material,
el bodeguero recibe los documentos y anota la informacion personal del
repartidor y la informacion del vehiculo. Posteriormente se indica el lugar de

descarga para ubicar el vehiculo.

Con la orden de compra se verifica con la copia que trae el repartidor y el
documento de entrega de los materiales del proveedor, si la informacion
converge se asigna el personal necesario y recursos para la descarga del
vehiculo, luego se procede a verificar fisicamente las especificaciones de los
materiales, después de la inspeccion y aceptacion de los que concordaron con
la orden de compra, al finalizar se trasladan los materiales a la bodega

correspondiente.
Para la descarga se te tiene preparada el area respectiva

anticipadamente, donde se coloca el numero de tarimas necesarias

dependiendo del material que se recibira.
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Figura 10. Diagrama de flujo del proceso de recepcion

Diagrama de flujo del proceso de recepcidon de materiales

Nombre de la empresa; BORDADORA INDUSTRIAL Fecha: Enero 2009
Proceso: Recepcion de materiales Pagina 1 de 1
Analista: Glendis Chinchilla Método: Actual
Identificacion
en garita
1 min Aviso al encargado de bodega de la
llegada del material.
5 min G Recepcion de documentos, anotacion de
informacion personal del repartidor.
Encargado de bodega indica el area de
7 min descarga para ubicar el vehiculo.
1 min Traslado de documentos al encargado de
S mts. bodega.
8 min 1 Comparar la orden de compra con
documentos del proveedor.

Divergencia

si —» Notificar al Gerente de
produccion.

§>

2min

Resumen No.Figura Tiempo  Distancia.

. Personal y recursos asignados proceden a
0.75 min y 9 P

O 5 15.75 min descargar cada material.

I N

L2) . 0.5 min Verificacion fisica del cumplimiento de
2 8.5 min las especificaciones de cada material.

Traslado de material a bodega

20 mts. correspondiente.

: 2 25min 25 mts. 1.5 min
Total

10 26.75min 25 mts.

Bodega

Saijores

Fecha: 15 de enero de 2009.
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2.3.2.2 Descripcién del proceso de almacenaje

El almacenaje en bodega inicia cuando el encargado clasifica los
materiales segun sus caracteristicas, luego identifica el lugar correspondiente
para colocarlos, utilizando el formato de ubicacion de cdédigos, que también

contiene la informacién de las cantidades en existencias.

Si entra un nuevo material se le asigna un codigo y su respectiva
ubicacion, se registra la informacién en una tabla elaborada por él, la cual
contiene los datos de las estanterias, jaulas metalicas, y archiveros guiandose

siempre por las caracteristicas para ser almacenado.

La cantidad en existencia y su ubicacion es anotada cuidadosamente,
algunas veces por el ritmo de produccidbn puede faltar espacio de
almacenamiento, en este caso se trata de dejarlo listo apilado en bodega si se

va a requerir el mismo dia.

Los materiales grandes como la entretela se piden en dias diferentes que

los otros, debido al volumen y tiempo que requiere su almacenamiento.

Este procedimiento es el mismo para todos, excepto cuando los hilos son
sobrantes de produccién, antes de ser almacenados nuevamente deben de
pesarse para saber cuantas yardas tiene cada cono, verificar color, lote y
textura. Solo a estos se les hace reingreso al inventario de bodega. (Ver figura
11, pagina 48).
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Figura 11. Diagrama de operaciones del proceso de almacenaje

Diagrama de operaciones del proceso de almacenaje de materiales

Nombre de la empresa: BORDADORA INDUSTRIAL
Proceso: Almacenamiento de materiales
Analista: Glendis Chinchilla

Fecha: Enero 2009
Pagina 1 de 1
Método: Actual
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El codigo 3 min
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Sl disponible
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o m Revisar espacio
min disponible

1.5 min Anotar ubicacién del material y

demas informacion
0.5 min

Almacenar

Resumen No. Figura Tiempo
min

Q 6 16.5 8 min

Revisar informacién
obtenida
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Fecha: 15 de enero de 2009.



2.3.2.3 Descripcion del proceso de despacho

El gerente de produccion programa con tiempo las actividades diarias y
trasmite al encargado de bodega la informacién de los materiales que se
requeriran en el tiempo determinado, asi mismo se debera verificar si se tiene

en existencia o deberd comprarse con anterioridad.

El proceso inicia en el momento en que los encargados de linea de
produccién, entregan al encargado de bodega, una copia de la orden de
produccidén o contrato donde estan todas las especificaciones, y los materiales

gue requieren.

El encargado revisa la orden y procede a buscar las existencias, con los
codigos en el inventario y en el formato electronico de ubicacion (Hoja de
calculo de Microsoft Excel), toma nota en una hoja que después desechara.
Cuando termina de obtener toda la informacion procede a buscar los materiales

en las bodegas respectivas.

Al tener listo todo, antes de despachar se anota la cantidad, codigos y
namero de contrato del cliente, en un cuaderno donde lleva el control de los
movimientos en bodega en el dia, para luego poder actualizar el inventario

electrénico.
Para finalizar se entregan los materiales y la orden a la persona que los

requirié sin firmar ni sellar ninglin documento, que haga constar la entrega y el

responsable del material (Ver figura 12, pagina 50).
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Figura 12. Diagrama de operaciones del proceso de despacho

Diagrama de operaciones del proceso de despacho de materiales

Nombre de la empresa; BORDADORA INDUSTRIAL Fecha: Enero 2009

Proceso: Despacho de materiales para produccion de bordado Pagina 1 de 1

Analista: Glendis Chinchilla Método: Actual
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1.5 min <2> Inspeccionar estado fisico de material
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documento.

Fecha: 15 de enero de 2009.
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2.3.3 Proceso de Ingresos de los materiales al sistema actual

El sistema que se esta utilizando actualmente, para llevar el control de
las existencias de materiales en el inventario de bodega, es mediante la
creacion de varios archivos en Microsoft Excel en hojas electronicas, estos

archivos se crean cada mes y son digitados por el encargado de bodega.

Se crea una carpeta principal con el nombre del mes y el afio

correspondiente, esta contiene los siguientes documentos:

Control de ingresos de suministros a bodega (compras del mes).
Control de ingresos de hilo a bodega.

Inventario de formatos del mes.

Inventario general del mes.

Ubicacion de cédigos.

2 T o

Reporte semanal (Weekend).

Cada uno de estos es un archivo separado y no estan vinculados, son
independientes pero algunos contienen la misma informacion, algunos
materiales no tienen su cédigo, y los totales no concuerdan debido a que los

datos no se encuentran actualizados.

e Control deingresos de suministros a bodega

Se ingresa a el formato de hoja electrénica, el nimero de factura, fecha
de ingreso, descripcion del insumo, el proveedor, la cantidad comprada, el costo
unitario y el total a pagar, entre estos insumos son: el papel kraft, los lapices
para marcaje, despitadores, carreteles, bobinas, adhesivo en spray y las agujas

para maquinas (Ver anexo 3.1, pagina 156).
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e Control de ingreso de hilos a bodega

Este archivo Unicamente contiene, los diferentes tipos de hilo que
ingresan a la bodega, se ingresa manualmente al formato de hoja electronica la
siguiente informacion: la fecha de ingreso a bodega, el cdédigo del hilo, la
descripcidén que seria en este caso el grosor identificado como numero de text,
color y nombre del hilo, la medida del hilo en yardas, la cantidad de conos, el

costo unitario y el costo total (Ver anexo 3.2, pagina 156).

e Inventario de formatos del mes

Este archivo se crea cada mes, se le ingresa manualmente la
informacién, estos formatos son los que se utilizan para recolectar la
informacidén de materiales consumidos, reporte de produccion diaria, recepcion
de cortes del cliente, auditoria interna de bordados y la entrega al cliente, cada

uno de estos se mandan a imprimir a una imprenta.

Para llevar el control de estos formatos se ingresa al inventario la
siguiente informacion: el codigo del formato, la descripcion que es el nombre del
formato, el inventario inicial de unidades, el costo por unidad, el costo total, la
existencia actual, la salida por cada dia del mes, el total de salidas, el costo de

lo que se ha consumido (Ver anexo 3.3, paginal57).

e Inventario general del mes

Este es el inventario general del mes el cual utiliza el gerente de
produccién para identificar las existencias de materiales, en este se ingresan en
diferentes casillas, el codigo, la ubicacion, el color, la descripcion del material, la

marca, costo por kilo yarda, la unidad de medida, inventario inicial del mes, el
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costo total en quetzales y dolares, la existencia actual, las entradas de material,
las devoluciones del are de produccion, el consumo diario, y el total de salidas

de material (Ver anexo 3.4, pagina 157).

e Ubicacién de cddigos

Este formato es un resumen, en el cual se encuentra los nombre y
codigos de cada material existente en la bodega y describe la ubicacion exacta
del material, en que bodega se encuentra y en qué nivel de estanteria o jaula de
almacenamiento, este es creado por el encargado de bodega para facilitar

ubicarse correctamente al buscar algun coédigo.

¢ Reporte semanal (Weekend)

Este reporte contiene las cantidades de materiales consumidos
semanalmente, se agrupan las cuatro semanas en la carpeta del mes
respectivo, este reporte es requerido por el personal de contabilidad para

corroborar los costos de los materiales consumidos.

Para lograr realizar este informe el encargado ocupa un tiempo
considerable para ingresar la informacion necesaria y tratar de actualizar los
datos en el inventario, debido a que tiene que generar el formato y copiar toda
la informacién segun las fechas, algunas veces se retrasa para entregar este

informe (Ver anexo 3.5, pagina 158).
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2.3.3.1 Proceso de elaboracién de Reportes

Se realizan varios reportes, para el departamento de contabilidad y
gerente de produccién. Se les envia una copia del archivo del inventario
general de lo que se encuentra almacenado en bodega o se elabora un
descripcidon especial del material que se requiere, para esto no se cuenta con
un formato especifico, solamente se recoleta la informacién deseada y se

imprime.

El reporte que se entrega al departamento de contabilidad es el reporte
semanal también llamado weekend, este es requerido para poder llevar el
control de costos y facturaciones en contabilidad. Este reporte contiene la
informacién del archivo en hoja electrénica con el formato especifico (ver Anexo
3.5, pagina 158), el encargado de bodega digitaliza los datos del mes y la fecha
de la semana especifica, el codigo del material, color, la descripcion del
material, nombre del proveedor, unidades consumidas, la unidad de medida,

Costo unitario, costo total.

2.4 Anédlisis de las Clases de Inventarios

Este andlisis se enfoca, en la importancia del manejo del inventario de
materiales en bodega por parte de la empresa, para poder generar servicios
eficientes y de calidad de bordado en tela. Al no contar con un adecuado
método para el manejo de materiales la empresa no podra mantener el control

adecuado de existencias.
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Se detallan las clases de inventario que se utilizan de acuerdo a las
caracteristicas de la empresa y su funcionalidad, como el inventario perpetuo,

inicial, final y fisico.

2.4.1 Inventario periddico o intermitente

Este tipo de inventario es efectuado en un periodo de tiempo especifico,
debido a las actividades de produccién de la empresa no lo aplica en sus
operaciones, pues los materiales deben de tener un control constante para

cumplir las metas de produccion.

2.4.2 Inventario continuo o perpetuo

Los insumos o materiales que entran directamente a ser almacenados en
bodega se ingresan en el Inventario. Con este método se puede llevar un
registro de tal forma que muestra a cada momento cuales son las cantidades en
existencia, es decir, las entradas y salidas de estos, se incorporan segun vayan

ocurriendo las transacciones o movimientos.

En la bodega de la empresa, se trata de llevar un registro continuo de las
existencias en el inventario de materiales que concuerde con las cantidades
fisicas, debido al ritmo de alta produccion y que no se cuenta con un programa
que facilite las operaciones de registro de datos, se presenta la dificultad de

cumplir en un 100% con mantener un inventario continuo.

2.4.3 Inventario inicial

Al inicio del periodo contable de la empresa, se realiza el registro de los

materiales requeridos que se hayan comprado a los proveedores y no se
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encuentren aun en el inventario, se verifica con un coteo fisico las existencias,
al finalizar se envia un informe al encargado de contabilidad, para dar

comienzo a las operaciones del nuevo periodo contable.

El inventario final del afio anterior es el que sirve como base para

generar el inventario inicial donde estén incluidos todos los materiales.

2.4.4 Inventario final

Este es realizado por el encargado de bodega, efectuando un conteo de
materiales fisicos e ingresando todos los datos a la hoja de calculo en Microsoft
Excel que utiliza para llevar el inventario, de esta manera puede realizar un

informe.

Se debe de entregar una copia del informe del inventario final de
materiales, al finalizar el periodo contable que se maneja, la persona encargada
del departamento de contabilidad recibe este informe, que sirve para completar
la informacion para determinar una nueva situacion patrimonial de la empresa
después de efectuadas todas las operaciones mercantiles de dicho periodo al
final de cada afio.

2.4.5 Inventario fisico

Si es necesario se selecciona personal para que ayuden a contar de
forma manual la existencia fisica de los materiales almacenados en la bodega
principal y en la bodega auxiliar, de este conteo el bodeguero es el Unico
responsable, este se realiza cada 3 meses o cuando se percibe que no se ha

llevado un buen control de las cantidades en existencia y es necesario saber si
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para la produccion a realizar, alcanzara el material que se tiene en existencia,

los datos obtenidos del conteo se le proporcionaran al gerente de produccion.

Para apuntar la informacion obtenida del conteo, se utiliza una hoja
cualquiera, para luego pasar en limpio la informacién en una ficha de control de
conteos fisico que algunas veces son almacenas, solamente se utilizan en el
tiempo en que se presentan a gerencia de produccién y se ajustan los datos en

el inventario del sistema actual.
El formato de la ficha para el control de conteos fisicos es generado por
el encargado de bodega y se imprimen cuando es necesario realizar el conteo y

presentar los resultados.

Tabla I. Formato de ficha para el control de conteos fisicos

Bodega: Principal |:| Auxiliar . Fecha: [/ [
Cédigo | Color Descripcién Medida Cantidad | Ubicacién | Proveedor
ETO5 Blanca Rollos entre tela 100 yds. 25 J1I | -
Bodega: Principal . Auxiliar |:| Fecha: [/ [

Cédigo Color Descripcién Medida | Cantidad | Ubicacion | Prov.
C-1311 Yellow Corn | Hilo Dual Duty T.40 | 600 yds. 20 E2 -

Fuente: Bodega de materiales, Fecha: 23 de enero de 2009.

Con anterioridad al conteo fisico, se recolectan todos los materiales que

no estdn siendo utilizados en el é&area de produccion, para ingresarlos
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nuevamente a la bodega y al sistema, y asi realizar el recuento de materiales

para concertar el inventario fisico.

2.5 Manejo de los materiales en planta de produccién

Los materiales dentro de la el area de produccién, no tienen un buen
manejo debido a que el personal es descuidado con ellos, al finalizar cada
produccién de bordado o en el momento en que se estan utilizando estos

insumos.

Las persona encargadas de desmontar los conos de las maquinas, los
van acumulando en unas cajas y algunas veces los colocan dentro de una bolsa
y la cierran, continuamente guardan estos conos revolviéndolos con los de otras

producciones sin tomar precauciones y almacenarlos de una mejor manera.

La entretela, si no se utiliza correctamente se obtiene demasiado
desperdicio, pedazos que no se pueden volver a utilizar para realizar otra

produccién, lo mismo sucede con el papel kraft.

Algunas veces se devanan los conos en otro cartucho para hilo y estos
no son identificados con la etiqueta correspondiente, de esta manera si no se
terminan quedan sin poder ser reconocidos posteriormente y proceden a ocupar
lugar dentro de los materiales obsoletos. Todo esto sucede rapido debido al
ritmo de produccion diario en la empresa y a la falta de agilizacion de las

operaciones del encargado de bodega.

Las prendas a bordar se manejan adecuadamente y son controladas por
las personas encargadas en cada linea de produccién, para no cometer errores

0 retrasos y entregar completo el pedido.
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2.5.1 Manejo de materiales obsoleto

La obsolescencia en los inventarios, es un fenbmeno econdémico que
convierte a una parte de las existencias, en bienes de poca o0 ninguna demanda
y por consiguiente ocupan lugar y producen pérdidas financieras por el capital
invertido en ellas y que algunas veces no puede realizarse a su equivalente en

dinero o convertirse en productos para la venta.

Dentro de la empresa los materiales que son utilizados dentro del area
de produccion en varias formas se convierten en materiales obsoletos debido a
el manejo inadecuado, se van almacenando en estanterias cercanas a las
lineas de produccién hilos en buen estado y otros que no tiene el cédigo de

identificacion. (Ver figura 13, pagina 60)

Los tubos de plastico en el que viene el hilo, son pocos los que se
reutilizan para devanar otros hilos, y la constante acumulacién de estos provoca
disminucion de espacio en la bodega o area de produccion. Entre estos se
tienen los residuos de la entretela que no se puede reutilizar, solamente se

almacena para ser desechado.

Si las maquinas bordadoras no se utilizan correctamente se tiene gran
pérdida de agujas, ya que por una mala posicion pueden quebrarse facilmente,
al igual que los carreteles del hilo de bobina. Algunos operarios pierden las
agujas, carreteles y hasta los despitadores, cuando se encuentran realizando

sus labores, por lo que aun no se tiene un método para controlar esta situacion.

Estos materiales actualmente solo se depositan en la basura, y otros se

acumulan esperando encontrar una solucion para eliminarlos, actualmente se le
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paga al servicio de basura para que se lleve todos estos sobrantes sin ser

clasificados.

Figura 13. Materiales obsoletos

Conos plasticos

Sobrantes de hilo

Fuente: www.monografias.com, Fecha: 25 de enero de 2009

60



3. PROPUESTA: MANEJO Y CONTROL DE INVETARIOS
MEDIANTE LA UTILIZACION DE BASES DE DATOS, EN
BODEGA DE MATERIALES PARA PRODUCCION DE
BORDADO INDUSTRIAL

3.1 Descripcion del sistema de hojas de control

El sistema propuesto utiliza formatos de hojas de control, que permitiran
llevar un mejor control de los materiales y su manejo dentro de la bodega en la
gue se encuentren, asi mismo se podra obtener un conteo fisico mas practico y

eficiente.

Estos pueden contener diferentes datos y ser modificados cuando sea
necesario. Sin embargo es muy importante contar con un formato que ayude a
tener la descripcion de las actividades que se han realizado con anterioridad. La
informacién recolectada sera ingresada en donde sea requerida por el sistema

de inventario propuesto.

Se realizaran diferentes modelos por el tipo de materiales que se
manejan, estos formatos seran generados electronicamente y podran ser
impresos fuera o dentro de la empresa, dependiendo de la cantidad requerida y

de las decisiones de gerencia.

Con la creacion y utilizacion de estos formatos se pueden reemplazar
algunos archivos electronicos que ha creado el encargado de bodega para
ayudarse a mantener un control y proceder a crear el inventario, creando
muchas veces duplicidad de informacion.
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3.1.1 Modelo de hojas de control

Se procede a generar estos modelos con la informacion basica y
necesaria, evitando la duplicidad de informacion, de esta forma se podra
obtener un documento fisico que apoye a la realizacion de las actividades y

movimientos de materiales en el area de bodega.

Se describen los siguientes disefios que se elaboraran:

v' Recepcion de materiales
0 Entretela y papel kraft
0 Hilos

o Otros materiales

v' Distribucion de materiales
o0 Entretelay papel kraft
o Hilos

o Otros materiales

v Devoluciones del area de produccion.

3.1.1.1 Proceso de control recepcion y distribucion de materiales

» Recepcion de materiales

Para el proceso de recepciéon de materiales comprados que deben ser
almacenados, se presentan varios formatos que deberan ser llenados por el

encargado de bodega después de recibirlos, en el momento en que los esta
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almacenando, verificard y escribira la informacion requerida por el esté para
proceder a ingresarla al sistema de inventario propuesto. De esta forma se

obtendra un control mas exacto de las existencias y su ubicacién en bodega.

El que se ha designado para los datos de suministros de entretela y
papel kraft, se utilizara debido a las grandes cantidades diarias consumidas de
estos dos materiales, para lograr mantener un control exacto de las existencias,
por el nivel de inventario maximo que se tiene calculado, el ingreso de estos es
aproximadamente cada 3 meses, adecuandose al disefio propuesto. (Ver figura
14, pagina 64).
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Figura 14. Hoja de control recepcion de materiales entretelay papel kraft

HC-EP HOJA DE CONTROL RECEPCION DE MATERIALES
MATERIALES: ENTRETELA Y PAPEL KRAFT LOGO
Nombre del encargado de bodega:
Turno: Fecha inicio: Fecha finaliza:
FACTURA FECHA : PAPEL CANTIDAD | TAMANO [UNDADDE| Costo
b, | "ORA| cyrraps | VBICACION | CODIGO | COLOR | ENTRETELA | o | FROVEEDOR| o oo | perne [ penns | yerio

Observaciones:

Fecha: 28 de enero de 2009

El modelo para la recepcion de hilos, cuenta con las caracteristicas

necesarias para recolectar la informacién requerida en el inventario. Debido al

volumen de hilos que se manejan dentro de la bodega es necesario contar con

un formulario especifico para llevar un mejor control, los datos mas importantes
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de estos son: su color, el numero de lote y el nUmero de tex que es el grosor del
hilo (Ver figura 15, pagina 65).

Figura 15. Hoja de control recepcion de materiales hilos

HC-H HOJA DE CONTROL RECEPCION DE MATERIALES
MATERIALES: HILOS LOGO
Nombre del encargado de bodega:
Turno: Fecha inicio: Fecha finaliza:
FACTURA FECHA : UNIDADDE | Costox
No. HORA ENTRADA UBICACION | CODIGO | COLOR | DESCRIPCION | No.TEX | LOTE | CANTIDAD| PROVEEDOR VEDIDA Jarta
Observaciones:

Fecha: 29 de enero de 2009
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El formato para la recepcion de otros materiales, que son enviados por
los proveedores segun orden de compra, contiene datos especificos respectivos
para poder ser almacenados e inventariados, dentro de estos se toman en
cuenta las agujas, el adhesivo spray, los despitadores, formatos, etc. Todos los
gue sean necesarios para las actividades de produccion y deban ser
almacenados en bodega, en estos no se toma en cuenta la entretela, papel

kraft, ni los hilos debido a que estos tienen su propio formato.

Figura 16. Hoja de control recepcion de otros materiales

HC-OM HOJA DE CONTROL RECEPCION DE MATERIALES
MATERIALES: OTROS MATERIALES LOGO
Nombre del encargado de bodega:
Turno: Fecha inicio: Fecha finaliza:
FACTURA FECHA . Costo
No. HORA ENTRADA UBICACION | CODIGO | DESCRIPCION | CANTIDAD | PROVEEDOR Unitario Costo Total

Observaciones:

Fecha: 10 de febrero de 2009
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> Distribucion de materiales

Para este proceso se han elaborado diferentes formatos que ayudaran al
control de la informacion, cuando un material es despachado al area de
producciéon y es desalojado del area de almacenaje, con esta informacion se
mantendran actualizadas las existencias en el inventario propuesto (Base de

datos).

Los modelos de hoja de control de distribuciéon de materiales al area de
produccién, contendran la informacion del material que se entrega, numero de
magquina y firma del responsable, entre otras que se observan en los formatos

propuestos.

Se generan tres disefios, uno para la distribucion de entretela y papel
kraft (Ver figura 17, pagina 68), distribucion de hilos (Ver figura 18, pagina 69), y
para los demas materiales que no son incluidos en los formatos anteriores pero

gue son almacenados en bodega (Ver figura 19, pagina 70).

Han sido creados para evitar la mescla de informacion de entrada y de
salida de datos del inventario, y asi lograr un mejor manejo fisico de materiales
y de la informacién. En el momento en que se distribuyan y sean descargados
del inventario, se podran generar los informes de materiales consumidos, que
también solo con revisar uno de las hojas de control de distribucién con fecha

determinada se podra tener la idea de la cantidad consumida.
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Figura 17. Hoja de control de distribucién de entretelay papel kraft

HCD-EP HOJA DE CONTROL DISTRIBUCION DE MATERIALES
LOGO
MATERIALES: ENTRETELA'Y PAPEL KRAFT
Nombre del encargado de bodega:
Fecha inicio: Fecha finaliza:
FECHA . PAPEL | CANTIDAD | TAMANO | MAQUINA
HORA SALDA UBICACION | (CODIGO | ENTRETELA e | rowos | weooa | o, RESPONSABLE | OBSERVACIONES
Observaciones:

Fecha: 15 de febrero de 2009
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Figura 18. Hoja de control distribucion de materiales: hilos

HCD-H

MATERIALES: HILOS

Nombre del encargado de bodega:

Fecha inicio:

HOJA DE CONTROL DISTRIBUCION DE MATERIALES

Fecha finaliza:

LOGO

FECHA ;
HORA SALIDA UBICACION

CODIGO

COLOR | No. TEX

LOTE | CANTIDAD

NEDIDA

MAQUINA
No.

RESPONSABLE

OBSERVACIONES

Observaciones:

Fecha: 15 de febrero de 2009
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Figura 19. Hoja de control distribucion de otros materiales

HCD-OM HOJA DE CONTROL DISTRIBUCION DE MATERIALES
MATERIALES: OTROS MATERIALES LOGO
Nombre del encargado de bodega:
Fecha inicio: Fecha finaliza:
FECHA . CANTIDAD | MAQUINA
HORA SALDA UBICACION | CODIGO | DESCRIPCION UNIDADES No. RESPONSABLE | OBSERVACIONES

Observaciones:

Fecha: 17 de febrero de 2009

3.1.1.1.1 Planta de produccion (devoluciones)

En esta area se encuentran algunas estanterias donde se colocan los

materiales a utilizar, y se almacenan los que ya no se estan utilizando para
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luego ser recolectados por la persona encargada de la bodega, algunas veces
el personal que trabaja en produccion lleva los materiales y los entrega en

bodega.

Para poder llevar un mejor control los que regresan al area de bodega,
para ser almacenados lo mas pronto posible y evitar su deterioro, se presenta
un formato de hoja de control el cual se utilizard solo en el momento en que
hayan devoluciones de materiales sobrantes, del area de produccién hacia el
area de bodega, para ingresarlos nuevamente al inventario (Ver figura 20,

pagina 72).

Antes de ser inventariados deben de ser clasificados para revisar en qué
condiciones estan, el suministro que comunmente pasa por este proceso son
los hilos, se verifica su estado, cédigo y lote, asi como su peso para ser
ingresado nuevamente a bodega, este formato puede modificarse segun el

material que se desee reingresar al inventario.

Este debe ser llenado por el encargado de bodega en el momento en que
recibe el marial del area de produccién, se obtendra la firma o nombre de la
persona que lo devuelve, luego se procedera a revisarlo para proceder a

almacenarlo, colocando el cédigo de ubicacion en bodega en el formato.
Todos los formatos pueden ser archivados en bodega por un tiempo

determinado, para llevar un control fisico y asi lograr respaldar la informacion

ingresada al inventario en la computadora.
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Figura 20. Hoja de control de devoluciones del area de produccion

HC-DP HOJA DE CONTROL DEVOLUCION DE MATERIALES DEL AREA DE PRODUCCION
MATERIALES: VARIOS

Nombre del encargado de bodega: L0Go
Fecha inicio: Fecha finaliza:

HORA | FECHA | CODIGO| COLOR | DESCRIPCION | No.TEX| LOTE | CANTIDAD | MEDIDA | MAQUINA | RESPONSABLE Uhg;eiéu:en
Observaciones:

Fecha: 19 de febrero de 2009
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3.2 Manejo de los materiales en bodega

Para llevar un buen manejo de los materiales que se almacenan en el
area de bodega general y bodega auxiliar, es necesario llevar el control de la
cantidad minima de existencias de materiales, y la cantidad de existencias
maximas segun la capacidad del area de almacenamiento tomando en cuenta

la frecuencia en que son utilizados cada uno de estos.

3.2.1 Control de existencias

Las existencias de materiales deben de llevarse mediante un control de
revisiones periddicas, se debe de tener un nivel objetivo de inventario que
cubrira la demanda en un tiempo determinado, para cierto volumen de
produccién. Para lograr este control se utilizan el calculo de nivel de reorden

para poder fijar con qué cantidad de cada se debe de contar.

3.2.1.1 Nivel de reorden

El punto de reorden, es el nivel del inventario que determina el momento
en que se debe colocar una orden o nuevo pedido. Para su célculo hay que
consolidar las existencias fisicamente disponibles, con los pedidos pendientes
de recepcion, determinar el tiempo que transcurre entre el momento en que se
coloca una orden de compra, y el momento de recepcion del pedido dentro de
la empresa, tomando en cuenta los niveles de produccion y la cantidad de cada

material que se utiliza para producir en un periodo de tiempo determinado.

» Stock de seguridad: es la cantidad de material que se dispone para
cubrir los incrementos no regulares de la demanda, y los retrasos en el

suministro de los proveedores. Este nivel es fijado por el gerente de
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produccion, dependiendo del nivel de produccibn que se tiene
planificado, tomando en cuenta también el tiempo de entrega del material

por parte de los proveedores.

e Calculo del nivel de reorden

Nivel de reorden = Consumo previsto durante el periodo de entrega + stock de

seguridad establecido.

Por ejemplo:

Calculo del nivel de reorden para la entretela.
e Consumo previsto durante el periodo de entrega = 900 unidades
e Plazo de aprovisionamiento medio = 3 meses

e Stock de seguridad = 150 unidades

Nivel de reorden = 900 + 150 = 1050 unidades

Consumo aproximado de rollos mensuales = 300 unidades

Existencias al inicio del periodo = 300 unidades*7 meses = 2,100 unidades
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Figura 21. Nivel de reorden

Existencias

Punto de pedido o

1050 — — — — — nivel de reorden

150 —+

Fecha: 22 de febrero de 2009

La empresa a estimado un nivel necesario de 2,100 unidades en
existencias de entretela al comienzo de cada 7 meses, con base en el nivel de
produccién mensual y en la capacidad instalada de la bodega auxiliar, al llegar
al punto de nivel de reorden se procede a realizar un nuevo pedido, ingresa a la
empresa cuando el nivel de existencias es igual al stock de seguridad. Cuando
el stock de algun articulo disminuya por debajo de este punto, debemos de

considerar la emision de un nuevo pedido.

Con este célculo se logra satisfacer las necesidades de consumo de
varios materiales en un periodo de tiempo determinado, el célculo de nivel de
reorden es utilizado con la entretela, el papel kraft, agujas, carreteles, lapices
para marcaje y algunos otros materiales que su consumo sea estable durante el
tiempo, para los hilos no se realiza este calculo, ya que con cada disefio de
bordado cambian las especificaciones del hilo.
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3.2.1.2 Nivel minimo de existencias

El nivel minimo de existencias que se debe de tener de cada material
basico para bordar, es segun el nivel de reorden para algunos materiales, se
cuenta con el minimo de existencias para cubrir el tiempo en el que un nuevo
pedido de materiales es entregado a la empresa. Dependiendo del consumo
del material y la politica establecida por la empresa se procede a efectuar el

calculo.

Para realizar los bordados, se debe de contar con la cantidad de conos
necesaria como minimo, con el célculo del consumo de hilos se puede obtener

el numero de conos a necesitar.

Consumo de hilo en yardas = Cantidad de puntadas*0.01m*1.0936y/m*cantidad

de bordados

e Cantidad de puntadas que va a llevar el disefio = # de puntadas

e 0.01m =tamafio de la puntada

e 1.0936y/m= 100cm/91.5(cm/y)= 1.0936 yardas

e Cantidad de bordados que se van a sacar = # de piezas a bordar

e Consumo de hilos = la cantidad de yardas que se necesitan para el total
de los bordados a producir

e Se divide en 6000 yardas que tiene un cono y da como resultado la

cantidad de conos a utilizar.

76



3.2.1.3 Nivel maximo de existencias

El nivel maximo de existencias es calculado, tomando en cuenta la
capacidad instalada de la bodega para almacenar todos los materiales, asi
como el ritmo de produccion diaria, en este caso la empresa determina el nivel
maximo por el consumo mensual de los materiales, para los materiales que sus
caracteristicas no cambian y se consumen diariamente se puede utilizar la

siguiente férmula para el calculo del nivel de existencias maximas.

Nivel maximo de existencias = reserva minima de suministros + la cantidad que

se utiliza normalmente entre ordenes

Debido a que los colores y texturas de hilos requeridos por los clientes
son cambiantes, no se fija un nivel maximo de existencias, solamente el nimero

de conos a utilizar por cada produccion de bordado.

3.3 Descripcidn de la utilizacion del sistema de base de datos para operar

el inventario

Una base de datos es una entidad en la cual se pueden almacenar datos
de manera estructurada, proporciona al usuario el acceso a estos para poder
visualizarlos, ingresar o actualizar, en concordancia con los derechos que se les

hayan otorgado.
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Es de mucha utilidad cuando se aplica un modelo para manejar y
controlar inventarios debido a la cantidad de datos que se manipulan,

respectivamente al volumen de materiales que se almacenan en bodega.

Mediante el manejo de este sistema se podra informar con mayor

precision sobre la disponibilidad de unidades existentes.

3.3.1 Manejo de la informacién

Mediante la utilizaciébn de una base de datos para llevar el inventario de
materiales, se lograra obtener un mejor control y manejo de la informacion de
los procesos de ingreso, egreso y distribucibn de una forma mas agil y

eficiente.

Se obtendran reportes mas exactos que concuerden con los conteos
fisicos en bodega, el ingreso del contenido de estos al sistema serd mas
estandarizado evitando la duplicidad de archivos, la aplicacion de las hojas de
control se utilizaran como una guia que contendré las especificaciones mas
importantes para introducirlas al sistema propuesto.

3.3.2 Ventajas del sistema
Esta aplicacion puede ser manipulada por un solo usuario en un equipo,
0 puede ser distribuida a otros posteriormente si la empresa lo requiere. Se

pueden proyectar los resultados e identificar los beneficios que se obtendran al

implementar dicha sistema.
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Entre las ventajas que proporciona se encuentran:

v Evita la redundancia de la informacion.

v' Agiliza las operaciones de carga y descarga de informacion al
inventario.

v' Presentacion de informes mas exactos de un periodo
determinado.

v' Facil acceso a los datos, es mas interactiva la manipulacion de los

datos como insertar, eliminar y editar la informacion.

Con esto se logra que la persona encargada de bodega sea mas

productiva.

3.4 Disefio de procedimientos de carga de informacion a la base de datos

La base de datos es creada en el programa Microsoft Access debido a la
disponibilidad que presenta este software, para que la empresa comience a
manejar las operaciones del inventario de una forma mas sencilla eficiente sin

redundancia de datos.

Se utilizar4 la aplicaciéon Microsoft Excel, para importar los datos a la
base de datos en Microsoft Access, debido a que en este se encuentran
actualmente almacenados los cédigos y descripcion de todos los materiales que
se almacenan dentro de las bodegas de la empresa.

El sistema propuesto sera ejecutado inicialmente en la computadora de
la bodega general de la empresa. Para asegurar la buena funcionalidad del

programa, el equipo que se utilizara debe contar con todo lo necesario para la
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ejecucion del programa, la persona encargada de bodega sera la responsable

del manejo de todas las operaciones que se realicen.

Los disefios de los procesos respectivos para proceder a cargar la
informaciébn para manejar y controlar las operaciones del inventario se

presentan a continuacion.

3.4.1 Disefo del proceso de Ingreso

El proceso inicial del que dependera obtener buenos resultados al utilizar
el sistema propuesto, serd cuando los materiales ingresan a la empresa, y
deben de ser descargados para proceder a realizar el almacenamiento

respectivo y el ingreso de la informacién al inventario.

El encargado debera contar con personal que lo auxilie si es necesario
para descargar y llevar el material hacia el area de bodega respectiva. El
procedimiento de descarga fisica, sera el mismo que utiliza la empresa
actualmente, con la diferencia que se necesitara utilizar las hojas de control de
recepcion de materiales, para iniciar la recoleccion de informacién, esta puede
llenarse con anterioridad para agilizar el proceso debido que se tiene la orden

de compra y la respuesta del proveedor.

Se procede a revisar los documentos de compra y entrega del material,
se descarga, se realizan las verificaciones necesarias y los chequeos con la
hoja de control, en este momento una parte de la informacion de la hojas de
control es llenada, el personal que auxiliara al encargado de bodega colocara
todo el material en el area de descarga especifico, luego este es trasladado al
area de bodega para iniciar la actividad de almacenaje respectiva (Ver figura
22, pagina 81).
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Figura 22. Esquema del proceso de ingreso del material a bodega

ﬁsquema del proceso de ingreso del material a bodeg}

Revisidén de documentos del proveedor
para recepcion de materiales

Descarga

Chequeos con Hojas de control
de recepcion de material.

Colocar material en area
respectiva

Traslado hacia bodega
respectiva

Fecha: 2 de marzo de 2009
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3.4.2 Disefio del proceso de almacenaje

Para el proceso de almacenaje dentro de cada bodega, se debera de de
terminar de llenar la informacién de la hoja de control de recepcion de
respectiva, donde se colocara el codigo de ubicacion de cada material, este
contiene el cédigo de bodega principal como Bl seguidamente el codigo de la

estanteria E1 y nivel dentro de la estanteria como N3.

El cdédigo de ubicacion seria B1l- EIN3 que indica la ubicacion de
almacenamiento en la bodega principal, y que esta en el tercer nivel de la
estanteria uno. En la siguiente tabla se muestra los posibles codigos de
ubicacion dependiendo de las existencias de espacios para almacenamiento.

Tabla Il. Cddigos de ubicacién

Cdodigo de ubicacion

Bodega Principal Bl

Bodega Auxiliar B2

Estanterias El, E2,E3....E12
Jaulas J1,J2,J3,J4
Niveles N1, N2, N3,.....

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 4 de marzo de 2009.

En caso de que sea la bodega auxiliar que se identifica como B2,
seguidamente se encuentra el codigo de la jaula de malla metélica J2 y el nivel
de la jaula N1, y el codigo de ubicacion quedaria B2-J2N1.
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Cada uno de los materiales tiene su codigo de identificacion, como por
ejemplo los hilos que muestran en una etiqueta cual es el cdodigo, y en la

descripcidon se encuentra el color, grosor, lote y nimero de yardas que contiene.

Al iniciar a utilizar la base de datos es necesario tener documentado la
ubicacion de todos los materiales que existen en ese momento, los codigos y
nombres de productos pueden ser trasladados desde los archivos que se ha

estado manejando anteriormente en la empresa.

Posteriormente el proceso continuard, con la clasificacion segun el tipo
de material si es necesario, consecutivamente se realizara la busqueda de lugar
donde usualmente es almacenado el material, luego ubicar el material y hacer
las anotaciones respectivas en la hoja de control, ya terminado el
almacenamiento fisico, se procedera a ingresar los datos obtenidos de la hoja
de control de recepcion de materiales a los campos respectivos en la base de
datos para cargar toda la informacion y generar la actualizacion del inventario

(Ver figura 23, pagina 84).
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Figura 23. Esquema del proceso de almacenaje de materiales

Actividades del proceso de almacenaje de materiales

Clasificacion por tipo de material.

Ubicacién y almacenamiento

Anotacion de la ubicacion del
cada material en la hoja de
control.

5
@ Ingreso de informacién a la base

de datos.

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 5 de marzo de 2009.

A continuacion se presentan algunos de los cddigos con que actualmente
se identifican los materiales que son almacenados en bodega, y seran utilizados

en las hojas de control y en la base de datos.
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Tabla lll. Cédigos de los materiales almacenados en bodega

Material CODIGOS DE LOS MATERIALES
Agujas A65 A80 A70
Agujas grosor 65 Aguja grosor 80 Aguja
grosor
70
Despitadores DP 13 Cadigo del proveedor
Hilos C-2357 AE-405
Caodigo de la empresa Cadigo de la
COATS empresa A&E
Grosor del hilo TEX 40 TEX 27 TEX 60
Rollos de entretela ET 05 ET 05C
Entretela proveedor Entretela proveedor China
Guatemala
Bobinas para BM 10N BM 10Y

maguina

L4piz para marcaje
blanco

Papel Kraft

Adhesivo Spray
S.77

Carreteles

Numero de bobina 10 Normal Numero de bobina 10 Yumbo

LB 09B
09B es el codigo del proveedor
PKO7 Cadigo del proveedor

AS 03 Cadigo del proveedor

CG 1457 CD 1456

Carretel Gris Carretel Dorado

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 6 de marzo de 2009.
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3.4.3 Disefio del proceso de salida de materiales

El gerente de produccion recibe contratos con especificaciones del
disefio a bordar por parte de los clientes, se procede a verificar con la persona
encarga de bodega si hay en existencias todos los materiales requeridos, el
encargado procedera a verificar en la base de datos, realizando una consulta

por medio de codigos o nombres.

Si se encuentra existencia alguna se notifica y se realizar la verificacion
fisica en la bodega correspondiente. El que no esté almacenado, se informara
al gerente de produccion y este generara una orden de compra. El proceso que
actualmente se utiliza cambiara solo en las actividades que se incorporaran
debido al sistema propuesto donde se hace uso de las hojas de control y la

aplicacion de la base de datos para generar el inventario.

Antes de dar comienzo a una produccion programada, el personal
respectivo debera presentar su solicitud al encargado de bodega para que se le
distribuya lo que necesite, este debe de tener todo listo, pues anteriormente ha

recibido el contrato donde se encuentran los materiales especificos.

Inicialmente se deberéd efectuar la busqueda en el sistema, este indicara
el cbédigo de ubicacién correspondiente, para esto el encargado deberd de
utilizar un formato de hoja de control de distribucion correspondiente a los
insumos solicitados, para anotar la informacion obtenida, al mismo tiempo
puede descargar los datos que presenta el programa, de lo contrario después
de finalizar el despacho puede actualizar el inventario (Ver figura 24, pagina
87).
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Figura 24. Disefio de actividades del proceso de salida de materiales

de bodega
Disefo de actividades para el proceso de salida o despacho de
materiales
Bodega
principal

Recepcion de requisicion enviada por
gerencia de materiales.

Busqueda de existencias en base de
datos.

Inicio de llenado de informacion de la
hoja de control de distribucion de
materiales.

Verificacion de existencia fisica de
materiales en bodega respectiva.

Recepcion de solicitud de materiales por
personal de produccion.

Reunir los materiales solicitados.

Material listo para entregar a
personal de produccion.

Utilizando la hoja de control actualizar
el inventario en la base de datos.

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 6 de marzo de 2009.
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3.5 Descripcion de utilizacion de modelos de inventarios

Existen diferentes modelos que las empresas adquieren o0
aparentemente no saben que los estan utilizando, dependiendo de las
actividades a las que se dedican. El modelo PEPS, UEPS y promedio
ponderado toman en cuenta los costos de las mercaderias para darles salida

del inventario.

Analizando la clase de materiales que utiliza la empresa para producir el
bordado, las formas de operar, almacenar y requerir estos, se procede a

estimar un modelo adecuado para esta actividad.

3.5.1 Modelo PEPS

Para el manejo de estos se podré utilizar este método para dar salida del
inventario a aquellos productos que se adquirieron primero, por lo que quedaran
almacenados aquellos productos comprados mas recientemente. Unicamente
si no se encuentran en existencias los que se utilizaran, se procedera a realizar
la orden de compra y estos seran los que se autorizaran a salir del inventario y

de bodega.

3.5.2 Modelo UEPS

Debido a la actividad a las que se dedica la empresa, no es funcional
darle salida a los productos que se compraron recientemente, ya que pueden
deteriorarse por el tiempo en almacenamiento debido a que son productos que
deben de estar en excelentes condiciones para poder utilizarlos. Por este

motivo la empresa aparentemente no utiliza este método.
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3.5.3 Modelo promedio

El célculo de costo promedio puede ser aplicado Unicamente cuando se
proceda a realizar el inventario final del periodo, de esta manera se puede
iniciar un nuevo periodo con un precio estandar, para posteriormente buscar el
mejor precio del mercado para comprar los materiales requeridos para bordar

las prendas segun los contratos con los clientes.

3.6 Administracién de materiales obsoletos

La aplicacion de un buen manejo de materiales desde su recepcion,
almacenamiento y distribucion al area de produccion es fundamental para
disminuir la generacion de materiales obsoletos, asi como una adecuada

utilizacién en el area de produccion.

El personal que labora en esta area debera ser responsable de todos los
insumos que se estd utlizando, entre otros materiales deberan evitar la
acumulacién de los conos de hilos sin etiqueta o que se ensucien por mal
manejo.
Los materiales obsoletos que sean encontrados después de utilizar
eficientemente los materiales en produccion, seran clasificados y reciclados
segun el tipo de materia que para luego tomar medidas para desecharlos
adecuadamente.
Reciclar segun tipo:
v Papel

Plastico

Metal

Envases metalicos inflamables

AU

Fibras de hilo, telas etc.
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3.6.1 Clasificacion para reutilizacion

Cada uno de los procesos en el area de bordado, podra tener designada
un area especifica, preparada antes de dar inicio a cada produccion, para lograr
obtener una clasificacién de los materiales restantes que puedan ser utilizados

para la misma orden de produccion, o en otra.
Al finalizar una produccién o en los tiempos donde haya personal que
tenga tiempo de ocio pueden ayudar a clasificar los materiales que puedan ser

reutilizables.

Figura 25. Clasificacion de materiales para reutilizacion

g Clasificacién I

Clasificacion de
cartuchos de hilo
vacios en buen
estado.

\_

Clasificacion de
sobrantes de
entretela para
producciones de
piezas pequefas.

Clasificacion de hilos
devanados segun
etiquetas
correspondientes. /

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 7 de marzo de 2009.
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4.IMPLEMENTACION DEL SISTEMA PARA EL MANEJO Y
CONTROL DE INVENTARIOS, MEDIANTE LA UTILIZACION
DE BASES DE DATOS EN BODEGA DE MATERIALES

Acorde a las actividades que realiza la empresa para producir el bordado
industrial en piezas de tela de otras empresas, para cumplir con los contratos
de estos clientes se debe de contar con el material necesario para bordar y

poder entregar en el tiempo estimado el lote de produccion.

Para cumplir eficientemente con las producciones programadas y lograr
optimizar el proceso actual para llevar el manejo y control de los materiales e
inventario en bodega, se presentan los puntos mas relevantes para la
implementacion de un sistema de base de datos, creada en Microsoft Access
2007, que contendré la informacion actualizada de todos los movimientos que
han tenido los insumos en un periodo de tiempo determinado. Esta ejecucion es

autorizada y monitoreada por la gerencia del area de produccion.

4.1 Incorporacion de la informacién de los modelos de hojas de control en

los procesos respectivos

En la implementacion del sistema de base de datos para llevar el control
del inventario, se presentara la forma como se manejaran las aplicaciones y los
resultados que se obtendran al aplicarlas. Debido al desorden y duplicidad de
datos e informacién con la que se ha estado trabajando, se corregira al

implementar el sistema propuesto.
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Para recolectar mejor la informacion de los movimientos fisicos que se
hayan realizado, se han creado modelos de hojas de control, que se utilizaran
para incorporar esta informacion electronicamente a la base de datos del

inventario.

Es necesario actualizar todos los registros sobre las existencias y tipos
de materiales que se encuentran almacenados. Al contar con toda la
informacién necesaria, se podra realizar ingresos y egresos al inventario.
Luego se conseguird comprobar el traslado de esta, utilizando un informe del

inventario actual y verificando la operacion que se ha realizado.

4.1.1 Proceso deingreso de materiales al sistema de base de datos

Para la utilizacion de las opciones que este brinda al implementarse, se
presenta el proceso para cargar la informacion del ingreso de los materiales al

sistema de base de datos para elaborar el inventario.

Para facilitar el primer ingreso de codigos, nombres y descripcion de
materiales ya existentes, se utilizaran los datos que existen en una hoja
electronica de Microsoft Excel donde se ha estado llevando el inventario que ha
estado utilizando anteriormente la empresa, estos datos son importados con

una herramienta de Microsoft Access desde Microsoft Excel.

Se presenta el icono para comenzar a realizar el proceso de importacion
de algunos datos necesarios (Ver figura 26, pagina 93), antes de realizar la
importacion al sistema, se debe de corregir errores de escritura o celdas en el
archivo de Microsoft Excel. La importacion de datos es realizada por la persona
encargada de crearla y puede capacitarse al usuario para realizarlo cuando sea

necesario.
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Figura 26. Importacion de registros al sistema.

>D Archivo de texto

»® Archivo XML || @

Lista de - N | Exportacio
SharePoint %31 Més ~ ‘ guardadsz

Importar

> |

| Importaciones | Access
‘ guardadas

A
¥ Importar a una hoja de calculo de Excel

Importa o vincula datos en un archivo de
Microsoft Office Excel.

Presione F1 para obtener ayuda.

Fecha: 8 de marzo de 2009

Al contar con la toda la informacién necesaria en la base de datos se

procedera a mostrar la utilizacion del sistema.

El menu principal: contiene varias opciones como busqueda de
registros en el inventario, ingreso y egreso de datos, generacion de informes

donde se podr& obtener la visualizacion del inventario general.

Se presentan tres opciones para el ingreso y egreso de materiales, estos
se separaron en tres tipos, debido al volumen de existencias de cada uno de
estos ya que son utilizados diariamente en el are de produccion (Ver figura 27,
pagina 94). Si se selecciona una de las tres opciones, se debera de contar con
el formato de hoja de control correspondiente, debidamente llenado con la

informacion especifica de cada insumo.
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Figura 27. Menu principal de la base de datos del inventario.

(5] BD MENU - = x

b
MENU PRINCIPAL

INVENTARIO DE MATERIALES PARA PRODUCCION DE BORDADO

Seleccione la operacion a realizar:

MATERIALES
EN GENERAL

{8 BUSQUEDA DE REGISTROS EN INVENTARIO P‘ Hilos

 INGRESO Y EGRESO DE DATOS AL
INVENTARIO

Entretela
Papel Kraft

{ GENERAR INFORMES DEL INVENTARIO

Otros
Materiales

‘ Hilos ‘

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 8 de marzo de 2009.

Si se desea realizar un ingreso de materiales, en el menu principal se
procedera a identificar la opcidén de ingreso y egreso de datos al inventario de

materiales, seleccionando el boton con etiqueta del material correspondiente.

En la Tabla IV, pagina 95, se presentan las Indicaciones para el proceso
de ingreso de materiales al sistema de base de datos, en esta se encuentran
las tres opciones de ingreso y el nombre de los formatos de hoja de control
requeridos dependiendo del material. Se muestra la secuencia de pasos
necesaria para realizar el ingreso de los datos electronicamente en la ventana

de la base de datos.
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Tabla IV.

Indicaciones para el proceso de ingreso de materiales al

sistema de base de datos

Opciones para realizar un ingreso de
materiales

Pasos para ingresar la informacion a
las ventanas del sistema.

. Entretela
Papel Kraft

Opcionl: entretela y papel Kraft
Ver figura 28 pag. 97. Disefio de la
ventana para el ingreso y egreso de
materiales entretela y papel kraft.

Utilizar hoja de control de recepcion de
materiales entretela y papel kraft
debidamente llenada con la informacién
correcta (Ver figura 14, pag.64).

Opcidn 2: Hilos
Ver figura 29, pag. 98. Disefio de la
ventana para el ingreso y egreso de hilos.

Utilizar la hoja de control de recepcion de
materiales hilos, debidamente llenada con
la informacion correcta (Ver figura 15,
pag.65).

Opcién 3: Otros materiales

Ver figura 30, pag. 99. Disefo de la
ventana para el ingreso y egreso de otros
materiales.

Utilizar la hoja de control recepcion de
otros materiales (Ver figura 16, pag.66)
debidamente llenada con la informacion
correcta.

1. Iniciar especificando el ingreso de

materiales al marcar la opcion de
INGRESO DE MATERIALES
en la ventana del material

correspondiente.

Seleccionar la opcion del material a

ingresar.

Seleccionar la fecha, esta sera
guardada como fecha de ingreso del

material.

Llenar cada espacio correctamente
utilizando la informacién obtenida en

las hojas de control.

Proceder a guardar la informacién,
para ser almacenada en la base de

datos del inventario.

Ingresar otro material o regresar al

menu principal.

Fecha: 8 de marzo de 2009.
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El disefio de estas ventanas cuentan con un selector de fechas, y el
catalogo de toda la informacion de los materiales, pueden ser modificados,

agregados y borrados cuando sea necesario en el archivo correspondiente.

Los botones con que cuentan todas las ventanas funcionan de la siguiente

manera.

@ mpiar Borra el contenido de todos los campos que han sido llenados.

Si ya se ha guardado el nuevo ingreso, al seleccionar este boton

4" Editar
se puede corregir el dato que se desee.

M swrdar | Guarda la informacién ingresada.

¥y iravenu | Regresa el menu de inicio, para seleccionar otra aplicacion o salir

i

del programa.

Respecto a los ingresos de cantidades en existencias de los materiales
en las ventanas de la base de datos, se sumaran autométicamente en la tabla
las unidades correspondientes, para luego poder visualizar los resultados y toda

la informacioén en los informes del inventario.
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Figura 28. Disefio de la ventana para el ingreso y egreso de materiales

entretela y papel kraft

j:_:"'.l H - [ i
INGRESO Y EGRESC DE MATERIALES AL INVENTARIO
I T
HC-EP @ INGRESO DE MATERIALES HCD-EP - EGRESO DE MATERIALES
* ENTRETELA PAPEL KRAFT Fecha 16/04/2009 Hora: 0200
Codigo ET 05 =]
Ubicacion:  ® Bodega auxilar Jaulas J3 =| Nivet: Nt [+
Caniidad de rolos - 900 Tamadio de medida 5000 Unidad de yardas
medida’
Color  Blanco E|
- Proveedor GUATEMALA  [+] Enfregado a 5
Coslo untario Q0 00 Maquina No
Observaciones:
q‘ Limpiar : " Editar H Suardar || Y iral Menu

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 8 de marzo de 2009.

En esta ventana se muestran los dos materiales a manejarse, la entretela
y papel kraft, los cuales son comprados por rollos de determinado tamafio y

unidad de medida, se les ha asignado Unicamente la ubicacién de almacenaje
en el bodega auxiliar debido al volumen unidades y tamafio.
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Figura 29. Disefio de la ventana de ingreso y egreso de materiales: hilos

3] EDMHC-H - B %
INGRESO Y EGRESO DE MATERIALES AL INVENTARIO  HILOS =
-
| ]
HCH @ INGRESO DE HILOS HCD-H ' EGRESO DE HILOS
Codigo: AE-35781 [+ Fecha 220042008 = Hora:  10:35
Ubicacin: * Bodega principal  Estanteria £6 ] Nivel N2 -]
Bodega audiar  Jaulas -] Niet  []
Color: DARK COVERT [*] Descripion DICORE  [v] No.Tex 40 | Lote: 0543
Canbdad - 15 No. de yardas: 6000
* Proveedor COATS [=] Enlregado a B
 Cosoxyarda Q000 Maquina No
Observaciones:
|q‘ Limpiar [ & Editar H Suardar II"‘JI iraMenu]

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 9 de marzo de 2009.

Para el ingreso del hilo, al realizar el disefio de esta ventana se incorporo
la opcion de ubicacion en bodega auxiliar, debido a que si la bodega principal

en la cual estos se almacenan estuviese llena, se podran colocar
temporalmente en la bodega auxiliar.
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Figura 30. Disefio de la ventana de ingreso y egreso de otros materiales

[ =3] DM HC-OM
INGRESO Y EGRESO DE MATERIALES OTROS MATERIALES T

i

HC-OM ' INGRESO DE MATERIALES HCD-OM - EGRESO DE MATERIALES

Fecha: |22/04/2008 0 Horax = 0945

Codige AR5 [=]  Descripoién AGUJAS DBXKSSE/SS [=]  Conbdad .,
unidades

® Bodepa principal  Eslaniena [z] Hivel =]
UBICACION Archivera: A12
Bodega awdiar  Jaulas [=] Ml =]
Archivero :
' Proveedor  SYMMETRIC B -
. Cosky Q0 Entregado a Maguina No -]

+ Costo folal Q1 0.00

Observaciones:

. *‘ Limpiar | i Edmr'? H Guardar || % iraMenu

L]

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 9 de marzo de 2009.

Los materiales que se ingresan en este formulario pueden cambiar

debido a las necesidades de la empresa, al igual que el lugar de

almacenamiento dependiendo del tamafio y condiciones del &rea podrian

ubicarse en la bodega principal o en la bodega auxiliar.
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4.1.2 Proceso de egreso de materiales del sistema de base de datos

Este proceso se efectla cuando se requiere el material en el area de
produccién para elaborar el bordado de una producciéon programa, el personal
encargado de esta area, llega a solicitar al encargado de bodega todo lo
necesario para elaborar el pedido, estos requerimientos ya lo debe de tener

listos para ser entregados.

El encargado debera de efectuar las operaciones necesarias para
actualizar las existencias en la base de datos del inventario, esto puede hacerlo
en el momento en que revisa si hay existencias y llena la hoja de control para

darle salida o después de realizar el despacho.

Este proceso es similar al de ingreso de datos al inventario, se usan los
mismos modelos de ventanas de las figuras 28, 29 y 30, la diferencia es que en
este proceso se debe de especificar en cada ventana la salida de materiales
(Ver Tabla V. Indicaciones para el proceso de egreso de materiales al sistema

de base de datos, pagina 99).

Al seleccionar la opcién de egreso, el sistema restara las cantidades
requeridas a las existencias del material respectivo y las sumara a las unidades

consumidas, luego se procedera a guardar los resultados obtenidos.

El egreso de cada material, debe de realizarse con los datos recopilados
en la hoja de control respectiva. El campo que debera llenarse en la ventana
del sistema que servira para llevar el control de distribucién de materiales en el
area de produccion sera:

Entregado a Maquina No [~
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Tabla V.

Indicaciones para el proceso de egreso de materiales al sistema

de base de datos

Opciones para realizar un Egreso de
materiales

Pasos para ingresar la informacion
a las ventanas del sistema.

Opcionl: entretelay papel Kraft

De la figura 28, se ejemplifica un egreso
de rollos de papel kraft , ver figura 31
pagina 102.

Utilizar hoja de control de distribucién de
entretela y papel kraft debidamente
llenada con la informacion correcta (Ver
figura 17, pag. 68).

Iniciar especificando el ingreso de

materiales al marcar la opcion de

INGRESO DE MATERIALES
en la ventana del material

correspondiente.

Seleccionar la opcion del material

Opcidn 2: Hilos

De la figura 29. Disefio de la ventana para
el ingreso y egreso de hilos, se da un
ejemplo de egreso en la fig. 32, pag. 103.

Utilizar la hoja de control distribucién de
materiales: hilos, debidamente llenada
con la informacion correcta (Ver figura 18,
pag.69).

a egresar.

Seleccionar la fecha, esta sera
guardada como fecha de egreso

del material.

Llenar cada espacio
correctamente utilizando la

informacion obtenida en las hojas

Opcidn 3: Otros materiales

De la figura 30. Disefio de la ventana para
el ingreso y egreso de otros materiales.
Se ejemplifica un egreso de materiales
ver figura 33.

Utilizar la hoja de control distribucion de
otros materiales (Ver figura 19, pag.70)
debidamente llenada con la informacion
correcta.

de control.

Proceder a guardar la
informacién, para ser almacenada

en la base de datos del inventario.

Egresar otro material o regresar al

menu principal.

Fecha: 9 de marzo de 2009.
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En la figura 31 pagina 102, se presenta el modelo de ventana que se

utilizara para ejemplificar el egreso de rollos de papel kraft que han sido

entregados a la maquina bordadora nimero 4 en el area de produccion.

Figura 31. Ejemplo de egreso de papel kraft del inventario

"'l

INGRESO ¥ EGRESO DE MATERIALES AL INVENTARIO

HC-EF * INGRESO DE MATERIALES HCO-EF @ EGRESO DE MATERIALES
ENTRETELA  © PAPEL KRAFT Fecha 220420092 Hora 1045

Codigo  PKOT =]

Ubicacion:  * Bodega audiar Jaulas J3 =] Nivel: N1 7]

Cantidad de roios © 5 Tamafio de medida 30X937 Unidad de  Puigadas
Color Cale [=] fHncha

Proveedor B Entregado a s

Costo unitario Maguina No —

Observaciones:
ﬂ' Limpiar #* Editar H Suardar || % iral Menu

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 10 de marzo de 2009.

En la figura 32 pagina 103, se muestra el egreso de 20 conos del

inventario, de determinada clase de hilo por medio de la utilizacién de las

ventanas de los formularios de la base de datos, en la figura 33 pagina 104, se

ejemplifica el egreso de existencias de lapiz para marcaje de patron.

En estos procesos, se cuenta con el catdlogo de todos los materiales

ingresados, lo que hace mas sencilla su utilizacion al seleccionar simplemente
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segun el codigo y la descripcion de cada uno y proceder a guardar las
operaciones realizadas.

Figura 32. Ejemplo de egreso de hilos del inventario

3] EDMHC-H . om %
INGRESO Y EGRESO DE MATERIALES AL INVENTARIO  HILOS
- 0 "}
b
HCH  INGRESO DE HILOS HCO-H @ EGRESO DE HILOS
Codigo: C-2138 =] Fecha: 14/0572008  Hora 0340
Ubicacion:  Bodega principal  Estanteria E11 =] Nwel JB -]
. = Nt
" Bodega audiar  Jaulas =] Nivel _
Color: GOLD #80 ] Descripoon ASTRA  [7] :i Loke: 1002
Cantidad 14 No. de yardas: 120000 ;
Proveedor COATS  [] Enrogaoa 9
Cosloxyarda Q000 Mpako =
Observaciones.
‘( Umpuri: s Editat.. H Suardar iﬂ IraMenuJi

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 10 de marzo de 2009.
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Figura 33. Ejemplo de egreso lapiz para marcaje del inventario

INGRESO Y EGRESO DE MATERIALES OTROS MATERIALES
=

HC-OM ' INGRESO DE MATERIALES Heo-omM ® EGRESO DE MATERIALES

b

Fecha: | 16/05/2009 = Hora 1140

Codgo LBOSE | Descripatn LAPIZ PARAMARCAJEBLANCO []  Canidad o

® Bodega principal  Estantenia =] Nvel -
UBICACION Archivero: AZ3
Bodega awdliar  Jaulas =] Nivel =]

Archivero

. [
' Proveedor  GUATEMALA =] . :
o Pk et Entregado a MagquinaNo 93456 ]
+ Coslo folal:

|
Db<ervaciones:

ﬁ' Limpiar | #* Editar| H Guardar || Y iraMenu

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 10 de marzo de 2009.

4.1.3 Verificacion de traslados de informacién

Para corroborar los resultados después de realizar la implementacion del
sistema, se puede seleccionar cualquier opcién de ingreso o egreso de un
material, para luego comprobar visualmente en la opcion del menu en busqueda

de registros, si las existencias de este han sido modificadas.
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Se presentan dos opciones de busqueda de registros en el inventario, la
primera es la opcion de hilos y la segunda es la de materiales en general, que
contiene todos los materiales almacenados en bodega, los rollos de entretela y

papel kraft.

: MATERIALES
8 Busqueda de registros en el inventario P‘ hillas ‘ P‘ EN GENERAL

En estas dos opciones, se podra buscar el material deseado por medio
de cualquiera de los campos, ya sea por el codigo, descripcion, etc, al mismo
tiempo los datos que se encuentran en el inventario pueden ser eliminados,

modificados y se pueden agregar materiales que no existan en la base de

datos.
Figura 34. Disefio de ventana del inventario general de hilos
2] BR Hilos - = X
4
INVENTARIO DE HILOS
BUSCAR REGISTROS
Modificar o ingresar datos de nuevos ingresos
Codigo ~ COLOR ~|NoTex - | Lote - | Descripcion - | Proveedor - |UnidaddeM: ~ | Existencias - | Ubicacion ~| 4
C-8905 SOFT.FUCHE 40 0020 D/DUTY COATS 6,000.00 10 B1E2N4 IH
C-7960 SOFT.MIDNIGHT 40 0101  D/DUTY COATS 6,000.00 4 B1EIN2 0
C-2357 SOFT.TAPESTRY 40 0022  D/DUTY COATS 6,000.00 17 B1EIN3 2
C-8933 SOFT.SEAL 40 0903  D/DUTY COATS 6,000.00 10 BLEZN2 1
C-1278 SOFT.C-1278 40 0083 ASTRA COATS 3,000.00 0
C-8178 SOFT.7178 27 0053 ASTRA COATS 3,000.00 0
C-7361 U.V.BLUE 27 0078 ASTRA COATS 6,000.00 34 B1EINA 1
AE-32361 GOLD 40 0054  P[CORE ASE 6,000.00 0
AE-35781 COMPUSTBROWN 40 9004 P/CORE A&E 3,000.00 10 B1E2N4 2
AE-45873  ORANGE4 40 0034  P/CORE AEE 3,000.00 4 B1EAN2 2
AE-8845  TAURE 40 2300  P/CORE AZE 3,000.00 0
AF.2123 FCRIL A0 2004 D/rNRE A&E 3,00&00 7 B1E2ZN1 2
- v
Registro: 4 ¢ 1de67 » M} | Bustar |<“[ - _I\II . | ’ T b-
[~ [} .
I Campo para : ‘ H Suardar || W% iral Menu
1 a .
i blsaueda de reaistro !
Registro: M ¢ 1del M ‘ % | Buscar |

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 10 de marzo de 2009

105



Figura 35. Disefio de ventana del inventario de otros materiales, entretelay

papel kraft.
=] BR mat_general i = i g
»
INVENTARIO DE OTROS MATERIALES,
ENTRETELA Y PAPEL KRAFT
BUSCAR REGISTROS
Modificar o ingresar datos de nuevos ingresos
Codigo = Descripeion + Ubicacion - Existencia - | Proveedor - Tamafi - |Unida - Color - [Stock - | Niver R
ATD AGUJAS DBXKSSE/70 Al:2 200 SYMMETRIC 30 250
crPoT CINTA EMPAQUE/ TRASPAREN A2:2 50 ELBOTONCITO 25 50
CG1457  CARRETELES GRIS ALl 200 MARATHON 80 250
BMION BOVINAS PARAMAQUINA  AL1 150 TIVOLI 110 280
LB 03B LAPIZ PARA MARCAJE/BLANCC A2:1 150 KLIMP AMERICA 30 50
P399 PEGAMENTOEN SPRAY S99  BLEINI 35 CHINA 15 25
DP13 DESPITADORES Al:2 200 GUATEMALA a0 110
CD1456  CARRETELES DORADOS A21 50 QUICK TRACK 75 200
ETO5B ENTRETELA B2JIN1 500 KLIMP AMERICA yardas 100 BLANCO 150 1050
ET05C ENTRETELA B212 1000 CHINA yardas 100 BLANCO 130 1030
ET05 ENTRETELA B2JIN2 300 GUATEMALA  yardas 100 BLANCO 130 1030
PKO7 PAPEL KRAFT B213N1 700 QUICKTRACK  30X937Pu CAFE 35 225
* v
|Registro: M o(idels b M b ! & Sin il ‘Buscar ‘{I M | 3
[}
py H Guardar || K% iral Menu
Total de existencias Enfretela (rollos): 2200 Nivel Reorden 1050
Total de existencias Papel Kraft: 700 Nivel Reorden 223
|Reg\stra: M 41del H ‘ e ‘Bustar

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 11 de marzo de 2009

En esta ventana se muestra el stock y el nivel de reorden de cada
material en las ultimas columnas del inventario, en la parte inferior de la ventana
se presenta la cantidad de existencias totales de la entretela y el papel kraft asi
como su nivel de reorden debido a que estos son importados y tardan mas

tiempo que los demas en ser entregados a la empresa por los proveedores.
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Antes de realizar una operacion de carga o descarga de materiales al
inventario, se revisara en las opciones de busqueda de registro la existencia
actual, luego se procederda a efectuar la operacion deseada de ingreso o
egreso, al finalizar se seleccionard nuevamente la busqueda del registro
correspondiente, para corroborar si el nivel de existencias ha sido modificado,
de esta manera se demostrara que se estan manejando valores exactos al

presentar los informes.

4.2 Requerimientos para laimplementacion del sistema de bases de datos

Los requerimientos para lograr la implementacién del sistema propuesto,
son que la empresa cuente con un hardware adecuado para el buen
funcionamiento del el programa que se utilizard, para crear y ejecutar la base de
datos del inventario, debera de contar con el personal adecuado para elaborar

todas las tareas eficientemente y en el tiempo determinado.

Asi mismo se requiere capacitar y entrenar al personal que manipulara el
programa para lograr el mejor funcionamiento del mismo, con respecto a las
instalaciones de la bodega, se debe de contar con contendores adecuados para
almacenamiento Optimo y organizado para el aprovechamiento del espacio

fisico.

4.2.1 Seleccién del hardware

El hardware a necesario para poder implementar el sistema no es
necesario adquirirlo, ya que la empresa cuenta con el equipo adecuado en la

bodega principal, el hardware de este computador esta integrado por una
diskettera de 3 %2”, unidad Quemadora de DVD-RW 20X, unidad CD-R, tarjeta
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de red, monitor de 17", pantalla a color, disco duro con capacidad de 80 GB, y

con sus respectivos puestos USB.

Este cuenta también, con una impresora de oficina para poder brindar los
reportes impresos y otros documentos cuando sea necesario. Por lo que llena
los requisitos para poder manejar el paguete de Microsoft Access 2007, y otras

aplicaciones que sean de utilidad para estas operaciones.

4.2.2 Personal necesario

Se requiere a una persona que se delegué del manejo de la base de
datos para el inventario y que tenga conocimiento en la utilizaciéon de las
herramientas de Microsoft Access, la empresa cuenta con un encargado de
bodega, de esta forma solo él sera responsable del manejo de la informacion y
del almacenaje adecuado, debido que la gerencia de produccién asigna
auxiliares al area de bodega, para colaborar con el manejo fisico de los

materiales.

4.2.3 Capacitacion y entrenamiento

Para el logro de la implementacion del sistema propuesto, se capacitara
y entrenard al gerente de produccion y al encargado de bodega, para utilizar
adecuadamente la base de datos del inventario y los formatos de hojas de

control que se incluyen para recolectar la informacion necesaria.

Los usuarios deberan comprender, como es la funcionalidad de este
programa para trabajar el inventario y cuales son sus beneficios. La
capacitacion y el entrenamiento son muy importantes, debido a que el usuario

debe de sentirse con confianza de realizar las operaciones necesarias, para no
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tener conflictos con la funcionalidad y presentar informacion equivocada. Es
necesario contar con un plan de capacitacion, para implementar la mejora que
se esta desarrollando al utilizar el sistema de base de datos, y las mejoras que

en un futuro se podran obtener.

4.2.4 Organizacion O0ptima de los materiales en el espacio fisico

para bodega.

Es indispensable para lograr una buena implementacion y operacion del
sistema propuesto, contar con una organizacion optima de los materiales en el
espacio fisico de la bodega principal y la bodega auxiliar. Cada espacio de
almacenaje debe de estar debidamente identificado, con el codigo que le
corresponde para que la busqueda y almacenamiento sea mas facil y mas

rapido.

Los materiales deben de ocupar un espacio de acuerdo a su tamafo,
para lograr aprovechar al maximo todos los compartimientos de almacenaje.

Para esto la empresa cuenta con el mobiliario adecuado.

4.3 Prueba del funcionamiento del sistema de base de datos

Al finalizar la incorporacion de toda la informacién requerida, para lograr
obtener los resultados correctos del sistema, se procede a realizar una prueba
inicial para evaluar el funcionamiento, al ejecutar paso a paso la carga y
descarga de datos de algunos materiales, luego se crearan informes evaluando
un periodo determinado en el que se hayan ejecutado varias operaciones que

cambien el valor de las unidades existentes de algunos materiales.
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Luego se seguira con la comparacion de reportes que ha generado el
sistema, comparando resultados con las hojas que contienen los datos de los

conteos fisicos para corroborar que los resultados sean exactos.
4.3.1 Proceso para la presentacion de reportes.

La presentacion de reportes servir4, para mantener informado al gerente
de produccién y al departamento de compras, contabilidad y otros que
necesiten la conocer el movimiento que han tenido los materiales, para poder

realizar algunos calculos y otras operaciones.

Estos se podran presentar en el momento que sea necesario con las
caracteristicas que se requieran. Con las herramientas que proporciona
Microsoft Access para incorporar solo la informacion que se desea, se pueden
crear informes de las existencias y de lo consumido durante un periodo de
tiempo determinado, estos se generaran al seleccionar la opcién del menu

principal.

% GENERAR INFORMES DEL INVENTARIO

En la figura 36 pagina 111, se muestra la ventana que se utilizara para

generar informes del inventario de materiales especifico y seleccionar los
campos que se deseen presentar. Con los datos ingresados en el sistema se
genero un informe que contiene el inventario general de hilos (ver figura 37,
pagina 112), asi mismo se podra realizar un documento del inventario general

de otros materiales o suministros que incluyen la entretela y el papel kraft.
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Figura 36. Ventana del asistente para generar informes.

Asistente para informes

£Qué campos desea induir en el informe?

Puede elegir de mas de una consulta o tabla.

Selector de la tabla que contiene
Tablas/Consultas . . .
|3/ el inventario de materiales

Tabla: Inv otros materiales

Campos disponibles: Campos selecdonados:

v =
Descripcion
Caodigo
Froveedor
Exitenda
Ubicacion
Costo unitario
Costo total -

Cancelar [ Siguiente = l | Einalizar |

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 11 de marzo de 2009

Los campos disponibles que se encuentra dependiendo que inventario se
esté generando pueden ser: el codigo del material, la descripcidn, ubicacion,

proveedor, y los demés datos de cada material que hayan sido ingresados.

Un resumen de las unidades consumidas, se presentara semanalmente o

mensualmente como se ha estado requiriendo en la empresa.

El encargado de bodega utilizara la opcion para generar informes del
sistema de base de datos del inventario, el disefio del informe contiene filtros de
nameros, texto y se puede utilizar el filtro de fechas para seleccionar el intervalo
de fechas deseado y la informacion de los materiales que se desean consultar,

luego se procede a imprimirlos los reportes y entregarlos.
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Figura 37. Imagen de un reporte del inventario general de hilos

Inventario General Hilos FECHA Logo

Descripcion  COLOR Ne Lote Unidad WUbicacidn Existencias Proveedor Costo Fecha

Tex de x yds

Medida

BRAVOD ERCWN 27 3500 600000 B1E12M1 4 COATS Q000 22022003
DVCORE FRENCHEBEIGE 40 0854 300000 0 ASE Q0.00
DVCORE MID BROWN 40 8530 3,000.00 0 ABE Q0.00
FICORE MID BROWN 40 4784 6,000.00 0 ARE 0.00
D/CORE GOLDEN WHEAT 40 9237  6,000.00 0 ARE 20.00
PICORE BRIGHT 40 TTO0 300000 B1EZN3 & ALE Q000 190S/2009
D/CORE GOLD # 80 24 1357 600000 B1ETMA 10 ASE Qoo 21052009
D/CORE GOLD # 80 60  B700 600000 B1E12N1 B ASE Qoo 28032005
DICORE GOLD # 80 80 0045 600000 B1EZNZ 10 ARE Q000 194032009
PICORE ECRU 40 3004 300000 B1E2N T ARE Q000 TI04Z2005
PICORE GOLD 40 0054 6,000.00 0 ARE 20.00
DICORE HONEY 40 0093 6,00000 0 ALE 0.00
D/CORE HONEY 60 1038 600000 B1E10N3 24 ASE Q000 20/04/2009
DICORE DK OLIVE 80 2044 600000 0 ASE 0.00
PICORE COMPUSTBROY 40 9004 300000 B1EZN4 10 ASE aooo 21052009
DICORE PIGSKIN 40 4356  6,000.00 0 ASE 20.00
PERMA CORE FOX 40 0Ot 300000 B1ESN4 2 MRE Q000  23/05/2009
PICORE MOCHA 40 1309 600000 B1ESNY 0 ALE Q000 23052009
FICORE GUNMETAL 40 1345 600000 0 ALE Q0.00

Nota: Disefio sugerido Fecha: 11 de marzo de 2009
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4.3.1.1 Informes por semana

El encargado de bodega presentara los informes por semana al personal
superior que lo requiera, estos mostraran el movimiento que ha tenido cada
material que se a agredo al informe, usualmente los que se requieren en la
empresa son los que contengan la cantidad de unidades consumidas, las
fechas, codigos del material, descripcion, proveedor y otras caracteristicas

necesarias.

En la figura 38 pagina 113, se muestra una de las varias formas en las
gue se podran presentar los informes de consumo semanal de materiales, al
igual que los del inventario de existencias, se podran realizar las modificaciones

necesarias que requiera la empresa para manejar la informacion.

Figura 38. Informe de materiales consumidos por semana

I!ﬂ Informe de matenales consumsdos = = x -'I
F
Informe de materiales consumidos  semana cel 1 ar 5 de abrit 2009
Codigo  Descripcion Proveedor Consumo Unidad Tamafio Fecha Costo
de de total
medida medida
A5 03 ADHESIVO SPRAY 577 3M 5 O2A04/2009 Qo.00
5806 SPRAY SILICON IMPORCOMP 4 0404/ 2009 Q0.00 |
ABS AGUJAS DBXKSSE/ES  SYMMETRIC 15 01042005 Q0.00 |
ATD AGUIAS DBXKSSE/TO  SYMMETRIC 20 DE/D4/2009 Qp.00 [
G 1457 CARRETELES GRIS MARATHON 8 D204/ 2005 Q0,00 |
ETO5 ENTRETELA GUATEMALA 7 100 yardas  O304/2009 Qn.0o {
PEOT PAPEL KRAFT QUICK TRACK 12 300937 F D404 2005 Q0,00
Pagina lde1
w
i ¥

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 11 de marzo 2009
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4.3.1.2 Informes por mes

Este informe es requerido constantemente y se debe de generar cada
mes, es similar al informe por semana, la diferencia es que puede presentar la
existencias como inventario general o las unidades consumidas durante un mes
especifico. También pueden ser utilizados para verificar las existencias fisicas
de los materiales. El departamento de contabilidad utiliza como apoyo los
informes de los consumos para corroborar los costos y gastos del mes respecto

a suministros de bodega.

Estos se pueden presentar de diferentes formas, una de estas es mostrar
el consumo de las 4 semanas separadas pertenecientes al mismo mes 0 como
se presenta en la figura 39 pagina 115, el disefio de un informe mensual de

materiales consumidos que solo muestra los resultados del mes.
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Figura 39. Disefio de informe de materiales consumidos por mes

8 Inforrne mensual de mateniales consumidas St - |
a
Informe mensual de materiales consumidos Mes de Junio del 2004

Codigo Descripcion Color Froveedor Consumo Tamafio medida Costo total

AL03  ADHESNVO SPRAY 537 TRANSPAREMTE 3M = C0.00

5506  SPRAYSILICON TRANSPARENTE  IMPORCOMP § Q0.00

ASS AGLIIAS DEXKSSE 65 GRIS SYMMETRIC 15 ©0.00

RED AGLLAS DEXKSSE B0 GRIS STMMETRIC 1250 Q000

A70 AGLIJAS DEXKSSE/ T GRIS STMMETRIC 20 0000

CPOT  CINTAEMPAQLUES TRASPARENTE TRAMNSPAREMNTE  EL BOTONCITO 20 .00 |

G 1457 CARRETELES GRIS GRS MARATHON i 0000 .

BMION BOBINAS FARA MACUINA GRIS VoL 250 C0.00

LEC9E LARLZ PARA MARCAJEBLANCD  BLANCO ELIMP AMERICA 30 Oo00

PS89  PEGAMENTO EN SPRAY 5,99 TRAMNSPARENTE  CHINA 1] .00

DF 13 DESPITADCRES NEGROY GUATEMALA 75 o000

CD 1456 CARRETELES DORADOS DORADCS QUICE TRACK 15 Q0.00

ETO5B8 ENTRETELA BLAMNCO ELIMP AMERICA & yardas 100 000

ETO5SC ENTHETELA BLANCO CHINA 30 yandas 100 Q000

ETCS  ENTRETELA SLANCO GUATEMALA 7 yerdas 100 2000 s

PKOT  PAPEL KRAFT (CAFE QLICKE TRACK 31 30937 P G000
w

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 12 de marzo de 2009

4.3.2 Comparacion de reportes del sistema vrs conteos fisicos.

Para completar la prueba inicial del buen funcionamiento del sistema, se
realizan las comparaciones necesarias de los resultados de informes o reportes
correspondientes con los resultados de los conteos fisicos de la cantidad de

materiales almacenada en bodega.
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Para esto es indispensable que se haya hecho un conteo fisico exacto de
los materiales que se evaluaran, para poder obtener resultados que concuerden
exitosamente, el encargado de bodega es el responsable de recolectar la
informacién y de los resultados obtenidos, al completar eficientemente la prueba
inicial para implementar el sistema, se podra realizar estas comparaciones en

un periodo determinado.

4.4 Plan de capacitaciéon paralaimplementacién de mejoras.

La estructuracion del plan de capacitacion, permitira tener una vision
general acerca de lo que se desea realizar, en este caso es la implementacion y
puesta en marcha del sistema propuesto de base de datos para llevar el control

del inventario en bodega de materiales.

Este plan como parte sustancial contendra programas que incluyan
actividades de instruccion — aprendizaje, que satisfaga la necesidad de
capacitacion al personal que involucra. Se utilizaran recursos didacticos que
apoyaran y facilitaran la asimilacion de conocimiento a los participantes. Como
introduccion, se les explicara al personal cuales son las ventajas de utilizar el
nuevo sistema y la forma en que ellos se benefician al utilizarlo, tratando de

evitar el surgimiento de la resistencia al cambio.

Este sistema es una mejora al que se ha estado utilizando con
anterioridad en la empresa, las personas involucradas deben de comprender
que este sistema podra tener modificaciones continuamente para lograr mejores

resultados segun las necesidades de la empresa.
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Se debe informar a todo el personal de la empresa, que se tienen nuevas
herramientas para el mejor control y manejo de los materiales en bodega y en
area de produccion, se demostraran las ventajas de la implementacion del
sistema y de los formatos de hojas de control, se solicitara la colaboracion de

los que se involucran en el proceso, principalmente el personal de produccion.

Se identificaran los resultados en el momento que se noten los cambios,
al no encontrarse atrasos en actualizacion de inventario, desorden de
materiales y retrasos en produccion por la falta de materiales o tardanza de la

entregar de los mismos.
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5. MEDIO AMBIENTE

5.1 Problemas de contaminacién por los materiales para produccion de
bordado

Es necesario saber que las bordadoras industriales son maquinas
altamente eficaces en la elaboracion de bordados, estas son inocuas al medio

ambiente, o sea que no producen o liberan algun téxico.

Lo importante es saber manejar la utilizacion de los desechos de corte y
demas insumos que la misma requiera, pero para esto es necesario tener una

adecuada produccion y utilizacion eficiente de los mismos.

5.1.1 Residuos de entretela para desechar

Los residuos de entretela que se obtienen al hacer diferentes disefios de
bordados requeridos por los clientes, son acumulados y se depositan en bolsas

dentro de los basureros de la empresa, no son reciclados ni clasificados.

Este desecho es enviado al basurero como los demas, al mezclarse con
otras sustancias y residuos crea contaminacion al seguirse desechando sin
control alguno junto con todo lo demés. El problema que causa este material al
permanecer expuesto en basureros en el medio ambiente, es el dafio en los
suelos al comenzar a degradarse en largo tiempo, debido a los componentes de

fibras plasticas que contiene con el tiempos se vuelven toxicos.
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Si algunas de estas particulas son ingeridas por algun animal ocasiona
su muerte, en algunos casos son las personas las que ingieren sin darse cuenta

causandoles severas infecciones.

5.1.2 Materiales metalicos de corta vida de duracion

A los materiales metalicos que se utilizan para realizar las operaciones
de bordado, se clasifican como de corta vida de duracion debido a que son

delicados y rapidamente pueden perder su funcionalidad (Ver tabla II.

Contaminacion por materiales metalicos, pagina 121).
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Tabla VI. Contaminacion por materiales metélicos

Causas de desecho de materiales

Contaminacion

Agujas: son requeridas para los cabezales
de las bordadoras, de acuerdo a las
especificaciones de las mismas, su
durabilidad depende del uso que se le dé, se
tiene mayor consumo de este insumo. Estas
se desechan cuando alguna Il
sale defectuosa o por mucho
uso se quiebra, entonces se van
agrupando para luego ser
desechadas.

Despitadores: son muy propensos a
oxidarse por el sudor de las manos y por su
uso van perdiendo el filo o
algunas veces por
descuidos de las operarias
los pierden, luego
aparecen dentro de la
basura.

Carretes y bobinas: a estos tiene que
dérsele el mantenimiento adecuado, para
gue no exista oxidacién del material 0 que no
exista una ruptura en el mismo por manejo
de mucha presién o mala utilizacién. Pero si
llega a ocurrir que
transcurridos estos cuidados
alguno se estropea,
entonces se procede a
desecharlos.

Todos los materiales
metalicos con el tiempo tienden a
oxidarse y si son desechados en
los depositos de basura
contaminaran el medio ambiente
debido a que no son reciclados.

La peligrosidad de los
metales es mayor al no ser
quimica ni biolégicamente
degradables. Una vez emitidos,
pueden permanecer en el
ambiente durante cientos de afos.
Ademas, su concentracion en los
seres vivos aumenta a medida que
son ingeridos por otros, por lo que
la ingesta de plantas o animales
contaminados puede provocar
sintomas de intoxicacion.

Algunos metales son bastantes
toxicos, en forma elemental como
en compuestos.

Fecha: 13 de marzo de 2009
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El metal es un elemento que tiende a formar iones positivos en
soluciones y cuyos oOxidos forman hidréxidos mas que acidos con agua. Su
comportamiento como atomos o iones es fundamental en las reacciones
electroquimicas y también en el metabolismo de las plantas y animales donde

muchos tienen funciones esenciales nutrientes y otras bioquimicas.

5.1.3 Desechos de conos plasticos de los hilos

En el area de produccién se utilizan algunos de los conos plasticos que
ya no tienen hilo, para poder devanar otros que son necesarios para llenar los
cabezales de las maquinas bordadoras que hagan falta, para no sacar un nuevo

hilo, tomando en cuenta el nivel de produccién que se trabajara.

Debido a la cantidad de hilos que son manejados diariamente, no todos
los cartuchos plasticos se reutilizan, y varios quedan almacenados por mucho
tiempo, y se procede a desecharlos, pero la empresa tiene que pagar a las

personas encargadas de recolectar la basura para que se los lleven.

Problemas relacionados a la contaminacién con plasticos; en la vida
moderna el plastico ha constituido un fenomeno de indudable trascendencia.
Asi mismo surge como problema asociado a la contaminacion ambiental,

muchas veces producto del desecho de los plasticos de alta y baja densidad.

Actualmente estos plasticos son muy utilizados a nivel comercial como es
el caso de los conos. El plastico contamina altamente al ser quemado, de esta
forma es importante el uso adecuado para una reutilizacion o reciclaje de estos

conaos.

122



5.1.4 Conos de hilo por deterioro y sobrantes de produccion

En el medio ambiente se encuentran varios agentes contaminantes,
debido a que son desechados sin preparacion alguna, varias empresas
transfieren la responsabilidad de sus desechos a las empresas encargadas de
recolectar la basura. En la siguiente tabla se presenta las causas del desecho

de hilos y la contaminacién que provoca si son desechados al medio ambiente

(Ver tabla VII. Contaminacion por desechos de hilo, pagina 123).

Tabla VII. Contaminacién por desechos de hilo

Causa del desecho de materiales

Contaminacion

Conos de hilo desechados por deterioro:

Los conos de hilo que se encuentran
almacenados dentro de la bodega debido a
un mal manejo o almacenaje pueden
deteriorarse y no podran ser utilizados.

Conos de hilo sobrantes de produccion:

A causa de devanar algunos hilos en el area
de produccién y al finalizar se encuentran
algunos hilos sobrantes sin etiqueta, debido
a que en el bordado se manejan diferentes
tonalidades y grosores, es dificil asumir de
donde provenia el sobrante. Cuando se
acumulan y es necesario tener espacio para
almacenar son desechados a la basura.

La contaminacion
provocada por estos materiales
no se degrada facilmente o no es
absorbido por el ambiente ya que
su composicion esta hecha a
base de materiales sintéticos y
aunque el hilo se hace con
algodén, es mas dificil de
degradarse una vez convertido en
este material, al mismo tiempo
puede causar la muerte de algun
animal al quedar atrapado en
cordones de hilo.

Fecha: 13 de marzo de 2009
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5.1.5 Desechos de envases de spray adhesivo y silicon

En la empresa para la produccién de bordado en algunas maquinas se
utiliza un adhesivo en spray para pegar el papel para proceder a bordar. Estos
envases al terminarse su contenido son desechados a la basura, lo cual es un

gran contaminante para el medio ambiente.

Al ser desechados como la basura de tipo organico se corre el riesgo de
que en incendios por quema de basureros, el calor o las llamas los hagan
explotar provocando dafios méas severos al medio ambiente. Los materiales de
los cuales esta hecho este tipo de recipientes son de metal y aluminio, que
contienen un gas comprimido y un dispositivo de descarga que permite la salida

del contenido, este tipo de envases no es reutilizable.

5.1.6 Desechos de marcadores paratela

Los lapices que se utilizan para marcar la tela donde se inicializara la
puntada de bordado, son consumidos diariamente en la produccién, cuando se
termina la tinta de estos se procede a reunirlos todos para ser desechados a la

basura sin ser reciclado, contribuyendo a la contaminacion.

Este tipo de materiales plasticos rigidos de los marcadores es de dificil
degradacion, por lo que el exponerlo junto con todo el demas plastico, por su
composicion quimica, su tiempo en degradarse puede durar hasta 500 afios, de
aqui que el suelo y el aire se contamina si se esta en contacto con el fuego, ya
gue esto hace que la contaminacion por tipo de plastico sea mayor, a que si se

tratard de una manera especial en cuanto a su desecho.
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5.2 Medidas de mitigacion de los materiales dafiinos

Las medidas de mitigacion se refieren a la aplicacion de cualquier politica,
estrategia, obra y/o accién tendiente a eliminar o minimizar los impactos
adversos que pueden presentarse durante las etapas de ejecucion de las
actividades que realizan las empresas, y asi lograr mejorar la calidad ambiental

aprovechando las oportunidades ya existentes.

Las que pueden aplicarse generalmente en la empresa son:

4 Disefiar sistemas de recoleccion.

4 Transferencia de modo de permitir la continuacion del reciclaje.

4 Aumentar la separacion de materiales desechados, y la recuperacién de
materiales para su reutilizacion antes de que los desechos sean
descargados para la recoleccion.

4 Dar adiestramiento al empleado para el adecuado manejo y utilizacién y

desecho de los materiales.

5.2.1 Venta de paquetes de residuos de entretela para reutilizacion

Como medida para disminuir un poco la contaminacion y desechos que
pueden producir la entretela, se encuentra otras opciones en el mercado para la
reutilizacion de este material y poder convertirlo o formar parte de otro producto,
de esta manera la empresa puede obtener un minimo porcentaje de reembolso,
por vender los sobrantes en vez de ser desechados (Ver tabla VIII. Mitigacion

de la contaminacién por sobrantes de entretela, pagina 126).
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Tabla VIII. Mitigacion de la contaminacion por sobrantes de entretela

Acciones para disminuir la contaminacion del
medio ambiente

Dentro de la empresa

Por parte de la empresa puede optarse como una
forma de mitigar, que los residuos grandes se
puedan reutilizar para bordados pequefios, asi se
utiliza la mayor cantidad posible, creando menos
residuo para desechar adecuadamente.

Fuera de la empresa

Los talleres en los que se confeccionan
almohadas, frazadas y cojines pueden adquirir
estos residuos pequefios de entretela, ya que son
blandos y pueden servir de
relleno para las mismas.
Existen fabricas de estos
articulos que podrian
adquirirlos ya sea que se les ol
venda por una minima cantidad

todos los residuos.

5.2.2 Reciclar y venta del material para reutilizaciéon en otros

productos

Con la aplicacién de las diferentes formas de reciclar y con el continuo
surgimiento de nuevos productos ecoldgicos, que son elaborados de desechos
que como basura tiene un gran porcentaje de contaminacion, dentro de la
empresa se procedera a separar por agrupaciones segun el tipo de material,
cada uno de los residuos de produccion en este caso.
reciclar, se esta logrando disminuir los riesgos de contaminacion si se desechan

por los medios comunes.

Fecha: 13 de marzo de 2009
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Tabla IX. Mitigacion de la contaminacion de materiales varios

Tipos de materiales

Acciones para disminuir la contaminacion del
medio ambiente

Materiales que estan
compuestos por metal

Separar todo el material metalico que pueda
venderse o0 donarse a otras empresas que lo
puedan deshacer y ser procesados para ser
convertidos en otro tipo de productos. Se debe
de reciclar antes de que el metal se corroa

Materiales compuestos
por papel

Reunir todos los sobrantes del papel kraft, cajas
de carton, cutuchos de cartdbn de cintas
adhesivas, y demas materiales que contengan
Unicamente papel o cartén que puedan ser
reciclados y enviarlos a las empresas papeleras.

Materiales compuestos
por plasticos

Para llevar a cabo los procesos de produccién,
surgen diferentes tipos de materiales platicos, se
sugiere que deberan ser agrupados segun su tipo
para luego ser reciclados mediante una empresa
ecologista.

5.2.3 Clasificacion de los conos plasticos de hilo para reutilizacion

Fecha: 13 de marzo de 2009

dentro de la empresa

Para el buen aprovechamiento de estos cartuchos, se clasificaran los que
estén en buen estado, para ser usados en devanar otros hilos que sean
necesarios para producir un bordado, en este caso si no es preciso utilizar

conos de hilos nuevos que no se terminaran al ser colocados en los demés

cabezales de la maquina bordadora.
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Desde el punto de vista ecolégico y econdémico, los conos de plastico que
se encuentren en optimas condiciones se volveran a utilizar para el mismo fin,
esto significa que se devuelven a la empresa proveedora de conos de hilo, para
ser llenados nuevamente y se evitan el tener que mandar a hacer mas

cartuchos.

De esta forma se podra aplacar un porcentaje la acumulacion de estos
cartuchos vacios, que posteriormente también pueden ser reciclados o
vendidos. Actualmente hay empresas que estan creando conos de carton
rigido para este tipo de materiales para tratar de no acumular demasiado

plastico que por su conformacion es dificil deshacerlo para su reutilizacion.

5.2.4 Clasificacion para venta del hilo en buenas condiciones,
aplicacion del método correcto para desechar los que no pueden

reutilizarse

En el proceso de bordado es indispensable llevar un buen control de los
materiales, por falta de este control se generan materiales que deben ser
desechados por no poder ser utilizados, en la siguiente tabla se presenta la
clasificacion por causas de desecho de los hilos, y las acciones que pueden
tomarse para mitigar la contaminacion ambiental que pueden provocar (Ver

Tabla X. Mitigacion de contaminacién por hilo para bordar, pagina 129).
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Tabla X. Mitigacion de contaminacion por hilos para bordar

Acciones para mitigar la contaminacion del

Clasificacién . )
medio ambiente

Los hilos que no puedan ser utilizados o
reutilizados dentro de la empresa se aplicaran las

Conos de hilo siguientes acciones:
deteriorado.

- Hilos deteriorados, debido que existen
empresas que los deshacen y pasan por
procesos de limpieza para fabricar otros
productos textiles.

- Los sobrantes en buenas condiciones
pueden venderse a terceras personas y
diversas empresas que se dedican a la
venta de conos pequefios que utilizan las
personas en sus hogares.

Conos de hilo en buen

estado sobrantes de - Para aplacar estos desechos es necesario
produccion. concientizar a las personas gque manejan
estos materiales, para lograr un mejor
control y cuidado de estos, de esta forma
se evita desechar considerables
cantidades este hilo.

Fecha: 14 de marzo de 2009.

5.25 Los envases de spray vacios deberan reciclarse como

materiales peligrosos

La empresa posee dos tipos de maquinas para bordar, un tipo que utiliza

entretela y de otro tipo que utiliza papel kraft para sostener la pieza y bordar.
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Las que utilizan papel kraft necesitan adhesivos en spray, para adherir el
papel a la maquina, actualmente para evitar el mayor consumo de estos
envases de spray, la empresa considera otras opciones de pegamento para

reemplazarlos, o en algun otro caso cambiar el tipo de maquinaria.

Como medida de mitigacion de la contaminacioncreada al ser
desecharlos al ambiente en basureros, estos envases de spray deberan ser
reciclados como materiales peligrosos deben ser aislados de cualquier tipo de
calor o llama, que haga que estos exploten por contener un compuesto que es
inflamable y notificar a la empresa encargada de recolectar los desechos de la

empresa.

La empresa puede optar por comprar los envases que son fabricados
con materiales totalmente reciclables, siendo ademas una parte importante del

metal usado en su fabricacion procedente de materiales reciclados.

5.2.6 Clasificaciéon parareciclaje y control de desechos plasticos

para la venta

El termino plasticos significa “capaz de ser moldeado” existe gran
variedad de materiales que se denominan asi. Gracias a sus caracteristicas los
plasticos pueden ser moldeados mediante procesos de transformacion

aplicando calor y presion.
En la clasificacion de los que seran desechados se debe tomar en cuenta

el tipo de plastico para ser reciclado, si es termo formado, tiene una segunda

vez de uso, después de esta ya no se puede reciclar, sin embargo el
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componentes quimicos del cono de plastico lo hacen méas duro que los termo

formados, puesto que su composicion es mas densa.

En el caso de los que que contiene quicos para su formacion, son mas

dificiles de procesarlos para crear otros plasticos.

Materiales compuestos por plasticos rigidos cristalizados asi como los
lapices de marcaje, se pueden realizar un acuerdo con la empresa productora y
comprar solo el relleno de estos y conserva el armazon del mismo, de esta
manera se minimizara el desecho continuo de este material. Tomar en cuenta Si
hay posibilidad que el proveedor se haga responsable de ellos, si el ya tiene un

sistema adecuado para el reciclamiento de estos.

Generalmente los desechos plasticos son los agentes principales de la
contaminacién ambiental, debido a esto es dificil venderlos, Unicamente a
empresas que seleccionan que tipo de plastico es reutilizable lo compraran a un
minimo precio, de lo contrario simplemente hay que entregarlo y contribuir con

la causa ecologica para el cuidado del ambiente.

131



132



6. SEGUIMIENTO DE LA MEJORA PROPUESTA

En este capitulo se presentan las acciones que permitirdn, evaluar que
se estan alcanzando los objetivos para los que fue creado el sistema propuesto
y sus herramientas, obteniendo asi la optimizacion del tiempo de algunas

actividades y de recursos, para lograr una mejor aplicacion.

6.1 Seguimiento del sistema para bases de datos

Un apropiado funcionamiento del sistema de base de datos del
inventario, se obtiene proveyéndole un adecuado seguimiento, para mantener
las aplicaciones que utiliza en buen estado y que todo funcione correctamente,
con una continua busqueda de actualizaciones para mejorar el programa e
identificar nuevos métodos que ayuden al control de los inventarios y de los
materiales, creaciones de respaldo de datos por seguridad de informacion,

evaluacién de resultados de las aplicaciones.

6.1.1 Comparaciones

En la aplicacién del inventario una manera de darle seguimiento, es crear
controles periodicos para revisar el buen funcionamiento del programa y del
método que se utiliza para el manejo fisico de los materiales, evaluar las
comparaciones entre inventarios del sistema y conteos fisicos, asi como la

actualizacion de los datos en el sistema.
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6.1.1.1 Inventario fisico vrs inventario del sistema

Al ejecutar la base de datos y el inventario fisico de los materiales, se
realizaron las comparaciones después de haber completado varias
producciones, estas demostraron que ambos resultados coincidian, tanto en los

niveles de existencias como en las unidades consumidas.

Sera necesario realizar estas comparaciones en diferentes intervalos de
tiempo cada afo, para evaluar los resultados de la implementacion y

funcionamiento del programa.

Los archivos fisicos que se utilizan para controlar los datos e informacion,
son las hojas de control y otros formatos que puedan ayudar a recolectar la
informacién deseada, en la empresa el gerente de produccion supervisara el

uso adecuado de estos formatos por el encargado de bodega.

En la siguiente figura se muestra un disefio de una ficha que contendra
los resultados del inventario fisico y el reporte del inventario que generara el
sistema en la fecha determinada del andlisis, utilizando esto se podra observar
si los datos concuerdan, de esta manera ayudara a verificar el funcionamiento

de las hojas de control y del sistema (Ver figura 40, pagina 135).
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Figura 40. Ficha para el analisis de resultados obtenidos del sistemay el

inventario fisico

Resultades de Inwentaric fisico contra el inventario del sistema de base de datos

Inventaric Fisico Fecha inicio: Fecha Finalizacion:
Caodigo de bodega:
Tidige o= Ho= o=

control de materiales:

Inventariec de la | Fechainicio: Fecha Finalizacion:
base de datos:
Codigo de bodega:
Tipos de materiales Cantidad obtenida Cantidad obtenida | Cantidades iguales
inventariados del conteo fisico del reporte del SioNo
sistema
Ob servaciones:

Persona que realizo

el analisis:

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 15 de marzo de 2009

6.1.1.2 Control de archivos fisicos y ajuste a la base de datos

Se utilizaron los formatos correspondientes para las operaciones de
bodega al iniciar la implementacion del sistema, estos deberan de ser
escaneados para almacenarlos en la computadora y en discos de extraibles,

para evitar acumularlos en el espacio fisico de bodega, fisicamente pueden
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almacenarse temporalmente segun sea necesario, utilizando un control de

fechas de las actividades realizadas y clasificandolos como corresponde.

Es muy importante que el encargado tenga un desempeio adecuado al
ejercer las actividades bajo su responsabilidad, de esta manera la gerencia se
asegure que realice los ajustes correspondientes a la base de datos cuando sea

necesario.

Al encontrar diferencias en la ficha de analisis de resultados del
inventario fisico y del sistema, se tendran que identificar la falla del sistema o
del conteo fisico al buscar los materiales correspondientes en existencias y

realizar las ajustes correspondientes.

6.1.2 Andlisis de mejoras para las herramientas de la base de datos

En la actualidad continuamente surgen mejoras de las herramientas que
utilizan varios programas, asi mismo se puede contar con nuevos software que
buscan la continua optimizacion de procesos. Cada empresa va adquiriendo el

que se adecUe a sus posibilidades de adquisicion y simplicidad en su utilizacion.

La base de datos creada en Microsoft Access 2007 en este momento es
la dltima version que se ha obtenido de la corporacion Microsoft, asi mismo esta
corporacion puede generar nuevas actualizaciones en el futuro, que cuenten
con mejoras en las herramientas del paquete que se adapten automaticamente
a los programas ya existentes, que ayuden a mostrar mejores graficas y mas

opciones a utilizar que faciliten la creacién de nuevas aplicaciones.
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Con la proyeccion de crecimiento de la empresa en el futuro, sera
indispensable que el inventario pueda ser consultado desde el computador del
gerente de produccién, para esto los registros que conforman la base de datos

deberan estar conectados entre si por medio de enlaces de una red

En esta red se podra modificar datos unicamente por el servidor, en este
caso sera el computador del encargado de bodega y podra ser solo consultado
sin modificar el inventario en otras computadoras donde sea necesario, la
opcion de red esta disponible para la base de datos, para utilizarla cuando la
empresa lo decida.

A la persona que estdn manejando el sistema, sera necesario evaluarlo
con una ficha de resultados de las herramientas de la base de datos, donde se
podra observa si faltan algunas aplicaciones que el usuario cree que son
necesarias o que le simplificarian mas las operaciones y actividades, de esta
manera se podra dar seguimiento al sistema propuesto (Ver figura 41, pagina
138).
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Figura 41. Ficha de evaluacion de las funciones de la base de datos

Ficha de evaluacion de las funciones de la base de datos

Facha: MNombre: Cargo:

¢Las aplicaciones de los sistemas son faciles de identificar y entender?

i5e ha identificado reduccion de tiempo en las operaciones para
generar el inventano comparadas con el sistema antenor?

¢La clasificacion por tipos de matenales para ingresar los datos al

sistema son las adecuadas para facilitar el ingreso de los datos?

iLa computadora ha funcionado comectamente al utilizar el sistema de
base de datos?

¢Los archivos y reportes generados se han guardado comectamente en

&l disco de |a computadora?

;e ha identificado algun problema con la generacion de reportes del
inventano?

Funciones que crea convenientes comegir o agregar

Observaciones:

Evaluador: Firma:

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 15 de marzo de 2009

6.1.3 Analisis de nuevas herramientas para los métodos de control

de los materiales
Los materiales deben ser manejados y controlados adecuadamente para

gue permanezcan es sus optimas condiciones, existen varios métodos para el

control fisico en bodega.
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Después de utilizar como nueva herramienta los formatos de hojas de
control, se identifico una mejor distribucién en el area de almacenaje de los
materiales, asi como la disminucién en los tiempos en las actividades de

recepcion, almacenaje y distribucion.

Para el seguimiento de la aplicacion de estas herramientas para manejar
los materiales y la informacion fisicamente para la base de datos, se evaluara a
las personas que las estén utilizando para corroborar su funcionalidad como se

presenta en la figura 42, pagina 139.

Figura 42. Ficha de evaluacion del funcionamiento de las hojas de control

Ficha de evaluacion del funcionamiento de las hojas de control

Fecha: MNombre: Cargo:

£Es de facil utilizacion la aphcacion de las hojas de control

creada para el proceso de recepcion de matenales?

¢Es de facil utilizacion |a aplicacién de las hojas de control

creada para el proceso de distribucion de matenales?

£La hojas de control contienen la informacion necesana para
llevar el control fisico de los matenales?

£las hojas de control contienen la informacion necesana
para generar los inventarios comespondientes?

iE5 adecuada la clasificacion segin matenales con la que
se crearon las hojas de control?

Identifique que puede mejorar el control de los matenales:

Observaciones:

Evaluador; Firma

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 15 de marzo de 2009.
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El gerente de produccion debera firma y sellar los formatos que ya han
sido ingresados al sistema, para vigilar que el encargado de bodega los esté
utilizando para las actividades respectivas, de esta manera se procura asegurar

las actualizaciones, agilizar los procesos y eficientar las operaciones.

6.1.4 Actualizaciones de la informacién de la base de datos

Para darle seguimiento al sistema y que este brinde exitosos resultados,
se debe actualizar los datos continuamente, para tener todo bajo control, y
evitar guardar datos que ya no se utilizaran, si ya no es necesario un proveedor
este debe de eliminarse definitivamente de los archivos. Asi se mantendra

trabajando solo con los datos actuales y necesarios.

Estas actualizaciones se ven reflejadas cuando se presenta el inventario

general de los materiales almacenados en bodega.

6.1.5 Creacion periodica de respaldos del programa

La seguridad de los datos y de la informacion es indispensable, por lo
que se sugiere darle el seguimiento a la creacion periddica de respaldos de
datos del programa, por si algo ocurriera y se perdiera la informacion, pueden
realizarse en cortos o largos periodo de tiempo, estos respaldos pueden ser

guardados en discos extraibles, o0 en destinos seguros en internet.

Los respaldos creados contienen la copia del inventario completo
mensual, al mismo tiempo se crearon respaldos de los formatos de hojas de
control escaneados y guardados en una carpeta del archivo respectivo, por

periodos de tiempo.
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6.2 Control de reportes mediante lainformacion de base de datos

Los reportes que son generados por la base de datos, muestran el
inventario como deberia estar en el momento de la fecha del reporte, por esto
se debe de asegurar que la persona encargada de manejar el sistema actualice
los datos después de cada actividad que se haya realizado que afecte los

registros de este.

Estos reportes servirdn para evaluaciones, las cuales son de suma
importancia, ya que estas nos indicaran la efectividad del sistema implementado

y su impacto en el la empresa, actividades de produccion y bodega.

Con la informacion de la base de datos, se han obtenido reportes con
datos méas especificos, como los que han requerido los departamentos
respectivos, esto ha favorecido al seguimiento de la implementacion del

sistema.

6.2.1 Control operativo del manejo de materiales por semana

En la empresa las actividades operativas de produccién, deben de ser
realizadas con grado de perfeccion, ya que tienen un importante impacto sobre

la generacion de rentabilidad y la ventaja competitiva sostenible.

El control operativo debe de ser responsabilidad de los supervisores de
linea para el area de produccién, y para el area de bodega es el gerente de
produccién, estas personas deberan asegurarse que las tareas especificas

sean realizadas con efectividad.

Deberan identificar la actividad a realizar, para suministrar las

herramientas necesarias y supervisar que el manejo de todos los materiales sea
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el adecuado, para finalizar con la evaluacién de los resultados obtenidos, de

esta manera se obtendra un adecuado seguimiento al sistema.

Figura 43. Actividades para el control operativo del manejo de materiales

. Evaluacion de
Herramientas

necesarias . resultados |
J _ obtenidos
%

actividad a

Seleccionar
realizar J

Fecha: 16 de marzo de 2009.

Especificamente en este caso se deberd supervisar que se mantengan
ordenados los materiales y en buen estado al finalizar la semana para darle

seguimiento a las actividades del sistema de inventarios.

6.2.2 Control operativo del manejo de materiales por mes

Es indispensable hacer un chequeo cada mes por parte de los
supervisores para evaluar las actividades involucradas en el manejo de
materiales, e identificar si estos se estan clasificando adecuadamente vy
disminuyendo los materiales obsoletos, el seguimiento es similar al control
operativo por semana, en el control por mes se rednen los controles por

semana para obtener los resultados por mes.
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Queda en decision de la gerencia implementar controles operativos del
manejo de insumos semanales o mensuales. A continuacion se presenta un
modelo que podria utilizarse para llevar este tipo de controles, para analizar los

resultados obtenidos que ayuden a tomar decisiones.

Figura 44. Ficha de control operativo por mes

Control operativo por mes

Encargado:

Mes Actividades Herramientas Resultados Area de anélisis

utilizadas obtenidos

Observaciones:

Nota: Disefio sugerido, Fecha: 16 de marzo de 2009.

6.2.3 Controles en conteos fisicos periédicos

Los reportes obtenidos por medio de la base de datos deberd de ser
utilizados para la evaluar el control que se ha tenido al realizar los conteos
fisicos periodicos de las existencias, los supervisores compararan lo planeado
con lo realizado, que los conteos reales se ajusten a los del sistema y
viceversa. Se debera de presentar un monitoreo de estos en periodos de 3

meses.
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CONCLUSIONES

1. En cuanto a la determinacion de factores que afectan a la creacion del
inventario de materiales que se almacenan en bodega, un analisis de
cada una de las actividades que conllevan el proceso de la organizacién
y distribucion de éstos, se identificé la falta de herramientas de control
para el manejo fisico de materiales y su informacion para elaborar el
inventario. Para mejorar estas condiciones se propuso la creacion de un
sistema de base de datos que contendra toda la informacion de los
materiales para generar el inventario correspondiente, utilizando

herramientas de apoyo como hojas de control fisico de materiales.

2. El flujo de los materiales que son utilizados en el area de produccion de
bordado, se presenta en los diagramas de proceso para recepcion,
almacenaje y distribucion, al ser analizados se encontraron las
actividades que debian ser mejoradas, eliminadas o reforzadas, para el
control fisico se disefiaron modelos de hoja de control para las procesos
de recepcion de materiales al area de bodega, almacenaje y distribucion
al area de produccion, la informacién recolectada por estas hojas

permitird generar el inventario correspondiente.

3. La duplicidad de informacion dentro del inventario electronico causa un
desequilibrio en la toma de decisiones dentro de la empresa, asi mismo
pueden generarse costos innecesarios, con la aplicacion de herramientas

de control fisico de materiales, y el disefio de un sistema eficiente que
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elimine la duplicidad de informacion, se obtendran mejores resultados
como la reduccion del tiempo en realizar el inventario, permitiendo

aumentar la rentabilidad de la empresa al satisfacer al cliente.

El disefio del sistema de base de datos contiene todas las actividades
identificadas que son necesarias para brindar la informacion especifica,
para generar el reporte del inventario, principalmente contiene el formato
donde se ingresa la informacién del material que se almacenard en
bodega y su ubicacién. Al generar el reporte del inventario en un periodo
de tiempo especifico, éste puede mostrar existencias actuales, unidades
consumidas, ubicacion, proveedores, y otras especificaciones que el

formato contenga, de uno o varios materiales.

La acumulacién de materiales que por deterioro no pueden seguir siendo
utilizados y ocupan espacio dentro del lugar de almacenamiento deben
de ser desechados mediante métodos de reciclaje, con la aplicacion de
un correcto control fisico de materiales se logra disminuir la generacién
de materiales obsoletos que al mismo tiempo reduce las pérdidas de

materiales y costos a la empresa.

Los procedimientos para la implementacion del programa que contiene el
sistema de base de datos y las hojas de control, es indispensable que el
alto mando de la empresa haya tomado la decision de implementacion,
ya que se cuenta con el equipo necesario para la implementacion, se
procede a realizar pruebas piloto para verificar los resultados que
despliega el programa contra los resultados del inventario fisico, asi
comparar su efectividad y la optimizacion del proceso de la elaboracion

de inventarios exactos.
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7. Los mecanismos de mejora para el sistema a implementar, con el
seguimiento adecuado comprobando eventualmente los resultados del
sistema con los resultados fisicos, ingresando la informacién correcta
teniendo como base un adecuado almacenamiento. Sila empresa crece
en el ritmo de produccion, y es necesario consultar el inventario de
materiales en linea dentro o fuera de la empresa pueden solicitar la

creacion de una red.

De esta manera se demuestra a la empresa las ventajas que obtiene al
implementar un sistema para el control y manejo de inventarios,
utilizando la tecnologia, con ésto se logra disminuir la aversion al cambio,
los costos de imprevistos, incrementar el aprovechamiento de los
recursos, optimizacién de procesos, aumentar la productividad y la

rentabilidad.
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RECOMENDACIONES

Debido a que el equipo que se esta utilizando es una computadora para
manejar el inventario electronicamente, deben de tomarse las
precauciones posibles, enfatizando en la elaboracion de respaldos de los

archivos importantes, y darle el adecuado mantenimiento al computador.

Al realizar la implementacibn debe de tomarse en cuenta la
comunicacion a todas las personas que estén directamente relacionadas
con la informaciébn que se esta manejando, entre estas el area de
produccién y el area de contabilidad, hacerles ver la importancia la
administracion de la bodega y las ventajas obtenidas para ellos y para la

empresa.

Seleccionar el tiempo en el que se realizaran las pruebas piloto al
implementar el sistema, debido a que por el ritmo de producciéon, no se
puede interrumpir las labores por mucho tiempo, de esta manera el
personal que manejara el sistema debe de ser capacitado, para lograr

gue el sistema funcione eficientemente.

Al implementar las hojas de control para el manejo fisico de los
materiales, los operarios deberan de estar conscientes que se les esta
monitoreando la utilizacion correcta de los materiales para evitar el

desperdicio y descuido de los mismos.

Se recomienda que segun el ritmo de ingreso y manejo de materiales en
bodega se realicen los conteos fisicos eventualmente y comparar los

resultados con los que muestra el sistema de base de datos, de esta
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manera se asegurara que se estén tomando las decisiones correctas por

el gerente de produccion.

Identificar si las personas que tiene acceso a utilizar el sistema, sugieren
algunas correcciones, realizar el andlisis para poder mejorar las
aplicaciones y obtener mejores resultados que ayuden a optimizar los
procesos de las actividades en bodega, que repercuten en la entrega y
utilizacion de los materiales en el area de produccion, para poder

entregar un producto de calidad y satisfacer al cliente.
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ANEXOS

Anexo 1.

Algunos materiales que se almacenan en bodega.

DESPITADOR
AGUJA CANU 13.80
— e S,
e e S,
 ———
~ A
ROLLOS DE ENTRETELA Y ADHESIVO SPRAY

PAPEL KRAFT

Fuente: www.monografias.com Fecha: 3 de enero de 2009
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Anexo 2

TITULO I
DE LA CONTABILIDAD Y CORRESPONDENCIA MERCANTILES
CAPITULO |
CONTABILIDAD

ARTICULO 368. CONTABILIDAD Y REGISTROS INDISPENSABLES
Los comerciantes estan obligados a llevar su contabilidad en forma organizada,
de acuerdo con el sistema de partida doble y usando principios de contabilidad

generalmente aceptados.

Para ese efecto deberan llevar, los siguientes libros o registros: 1.- Inventarios;
2.- De primera entrada o diario; 3.- Mayor o centralizador; 4.- De Estados
Financieros. Ademas podran utilizar los otros que estimen necesarios por
exigencias contables o administrativas o en virtud de otras leyes especiales.
También podran llevar la contabilidad por procedimientos mecanizados, en
hojas sueltas, fichas o por cualquier otro sistema, siempre que permita su

analisis y fiscalizacion.

Los comerciantes que tengan un activo total que no exceda de veinticinco mil
quetzales (Q.25,000.00), pueden omitir en su contabilidad los libros o registros
enumerados anteriormente, a excepcion de aquellos que obliguen las leyes

especiales.
Contabilidad y registros indispensables. Los comerciantes estan obligados a

llevar su contabilidad en forma organizada, de acuerdo con el sistema de

partida doble y usando principios de contabilidad generalmente aceptados.

154



Al efecto, deberan llevar, cuando menos, los siguientes libros o registros:
1°. Inventarios.
2°. De primera entrada o diario.
3°. Mayor o centralizador.

4°, De estados financieros.

Ademads, podrd utilizar los otros que estime necesarios por exigencias contables
o administrativas o en virtud de otras leyes especiales. También podran llevar la
contabilidad, por procedimientos mecanizados, en hojas sueltas, fichas o por

cualquier otro sistema, siempre que permita su analisis y fiscalizacion.

Los comerciantes que tengan un activo total que no exceda de dos mil
quetzales, pueden omitir en su contabilidad los libros o registros enumerados
antes, a excepcion del registro o libro de inventarios, el de estados financieros y

aquellos a que los obliguen leyes especiales.

ARTICULO 372. AUTORIZACION DE LIBROS O REGISTROS.
Los libros de inventarios y de primera entrada o diario, el mayor o centralizador

y el de estados financieros, deberan ser autorizados por el Registro Mercantil.

Fuente: Cddigo de comercio de Guatemala
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Anexo 3.

3.1 Modelo del formato del control de ingresos de suministros a

bodega.

CONTROL DEINGRESOS DE SUMINISTROS BODEGA TODO BORDADO,S.A
COMPRAS MES DE ENERO DEL 200X

NO. DE FECHA DE DESCRIPCION PROVEEDOR | CANTIDAD| PRECIO
FACTURA | INGRESO
39740|14/01/200X |PAPEL KRAFT 62" DE ANCHO X 1,900" LARGO —_— 12 XXX
39740(14/01/200X |LAPIZ BLANCO PARA MARCAIE _ 432 XXX
TOTAL

Fuente: Bodega de Materiales, Fecha: 18 de enero de 2009

3.2 Modelo del formato del control de ingresos de hilos a bodega.

CONTROL DE INGRESOS DE HILOS A BODEGA
MES DE ENERO 200X
BODEGA DE TODO BORDADO,S.A.

| Fecha Ing.| Codigo [Descripcion | Yardas| Cantidad | T KYDS. |Precio U]  Total
[07/01/200x ] ©1311] TEX 40 DUAL DUTY TOP 6000 9] 56000 |xxx XXX
C2315] TEX 40 DUAL DUTY MIDDLE | 6000 14]  88000[xxx XXX
C1407| TEX 40 DUAL DUTY BOTTOM | 6000 2] 12000]xxx XXX
€3950 TEX 40 DUAL DUTY 6000 4] 22000]xxx XXX
c8182 TEX 40 DUAL DUTY 6000 12| 72000[xxx XXX
TOTAL M XXX

Fuente: Bodega de Materiales, Fecha: 18 de enero de 2009.
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3.3 Modelo del inventario de formatos del mes.

INVENTARIO DE FORMATOS MES DE ENERO 200x

BODEGA DE TODOBORDADO,S.A.
INENTARIO[CCRTO]  TOTAL [ EXISTENGIA

OG0 [UES LR GO INICIAL COSTRADO | ACTURL |SALIDAS [LUSTO
FCACDT [FORMATO DE MATERIALES CONSUMIDOS XX WK 0K A MK KX
FRPO)2 |FORMATO DE REPORTE DE PRODUCCION DIARIA KK o 0 [ s 0N
FRCKO3 [FORMATO DE RECEPCION DE CORTES DEL CLIENTE 300X XK K Ko | 30K
FAIBOD4 JFORMATO DE AUDITORIA INTERNA DE BORDADOS XX WK L Y MK KX
FECKDS [FORMATO DE ENTREGA CORTES AL CLIENTE KK [T o] ool o 00K

TOTAL 0 Q0.00 i ola-

Fuente: Bodega de Materiales,

Fecha: 18 de enero de 2009

3.4 Modelo del formato inventario general del mes.

Todo Bordado 8.A. COLOR Descripcion Costo |Unidad de |INVEN. | TOTAL TOTAL  |ACTUAL |ENTRADAS| DEVOLU | mar-01MIER-30 [JUEV-31 |T.BORDADO [TOTAL
X EN

Codigo |Ubicacion kd.yds. | Medida ydas|INICIAL| QUETZAL |EN DOLARES CIONES SALIDAS
C-8905 SOFT.FUCHE DDUTYTEX40 |COATS  |x«x 6,000.00 0 XX XX X X
C-T980 SOFT.MIDNIGHT DDUTYTEX40 |COATS  |x«x 6,000.00 4 XX XX X X
C-2357 SOFT.TAPESTRY DDUTYTEX40 |COATS  |x«x 6,000.00 7 XX XX X X
C-8953 SOFT.SEAL DDUTYTEX40 |COATS  |x«x 6,000.00 0 XX XX X X
22648 GOLD No.80 GOLD#30 COATS | 6,000.00 0 XX XX X X
C-2336 GOLDEN CUMIN DDUTYTEX40 |COATS  |x«x 6,000.00 0 XX XX X X
C-3101 SOFTJUPITERPINK  |DIDUTYTEX40 |COATS | 6,000.00 0 XX XX X X
C-1458 SOFTTEXASPEAR ~ |DIDUTYTEX40 |COATS | 6,000.00 0 XX XX X X
b486 SOFT.MODE SEIGE  |DIDUTYTEX40 |COATS | 6,000.00 10 XX XX X X
C-8640 SOFTWOODRUFF TAN |DIDUTY TEX40 |COATS | xxx 6,000.00 36 XX XX X X
C-8640 SOFTWOODRUFF TAN |EPICTEX40  |COATS | 6,000.00 b XX XX X X
C-2130 BUESYBUTTERNENT |DIDUTYTEX40 |COATS | xxx 6,000.00 0 XX XX X X
C-3374 SOFT.STRAWBERRY  |DIDUTYTEX40 |COATS | 6,000.00 0 XX XX X X
C-8918 SOFT.BROWN CHESTNODDUTY TEX40 |COATS | 6,000.00 3 XX XX X X
C-2384 SOFT.MITCHELL ACORN|DIDUTY TEX40 |COATS | ¢ 600000 14b XX XX 45 X X
C-8599 ASTRATEX2T |COATS | 6,000.00 3 XX XX X X
C-2316 SOFT,C2376 DDUTYTEX40 |COATS  |x«x 6,000.00 0 XX XX X X
1 GREY BARK DICORETEX40 |ASE X 3,000.00 0 XX XX X X
C-2478 DUAL DUTY TEX4/COATS | xxx 6,000.00 2 XX XX X X
C-7619 SOFT.STONEBLUE  |DIDUTYTEX40 |COATS | 6,000.00 36 XX XX X X
C-8628 SOFT.BROWNGOLD  |DIDUTYTEX40 |COATS | 600000 166 XX XX X X
C-1202 SOFT.CANARY ASTRATEX27 |COATS | 3,000.00 0 XX XX X X
C-6668 SOFT.ASIAPEQCOCK |ASTRATEX27 |COATS | xxx 3,000.00 0 XX XX X X
C-6613 SOFT.GOVENS GREEN |ASTRATEX27 |COATS | 3,000.00 0 XX XX X X
C-1218 SOFT.C-1278 ASTRATEX27 |COATS | 3,000.00 0 XX XX X X
PAES] SOFT.CORAL ESPECTRUM  |COATS | xx 6,000.00 0 XX XX X X
C-8178 SOFT.T178 ASTRATEX27 |COATS | 3,000.00 0 XX XX X X
36543 SOFT.MODESAGE  |DIDUTYTEX40 |COATS | 6,000.00 0 XX XX X X
C-T361 UVBLUE ASTRATEX27 |COATS | 6,000.00 0 XX XX X X
6769 VENUS THREAD VENUS SPUM |VENUS | ¢ 6,000.00 0 XX XX X X

Fuente: Bodega de Materiales,

Fecha: 18 de enero de 2009
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3.5 Reporte del inventario semanal

Consumos de la Bod de TODO BORDADO Semana del 01/02/200X Al 09/02/200X
Todo Bordado $.A. MES DE FEERERO 200X Consumo Costo  |Costo
Codigo de Hilo |Color Descripcion Proveedor |T.Bordado |Medid Unitario |Total
HBO2 BLANCO HILO PARA BOBINA XXX 7 XX XX
LB09B BLANCO LAPIZ PARA MARCAJE  |xxx XK XXX
LB09B BLANCO LAPIZ PARA MARCAJE _ |xxx 180 X00( XKX
AB08 AGUJAS DBXKSSE/80 XXX 100 XX XX
DP13 NEGROS DESPITADORES LASTAR [xxx 32 XK XXX
PKO7 CAFE PAPEL KRAFT DE 30 X0 3 X00( XKX
AS 03 WHITE ADHESIVO SPRAY S.77 |xxx 1 XX XX
PKO7 CAFES PAPEL KRAFT XXX 9 XHK XXX
332 XXX
ETO5 BLANCO ROLLOS ENTRE TELA XXX 22 300 xxx XXX
C-8182 RICH HOMINY DUAL DUTY T,40 XXX 68 6000 xxx XXX
C-3950 REDWOOD STAIN DUAL DUTY T,40 XXX 21 6000 | o XXX
C-8645 MAPLE ICE DUAL DUTY T 40 pas 124 6000 | ox XXX
C-8109 THAMES CREAM DUAL DUTY TEX. 40 pas 22 6000 | ox XXX
C-2372 JUPITER TAN DUAL DUTY TEX. 40 pas 20 6000 | ox XXX
C-1407 BURNT BUTTER DUAL DUTY TEX.40 X0 39 6000 XKX
C-7544 RHINO MIST DUAL DUTY T,24 X0 1 6000 | XKX
C-7900 NAVY ASTRA TEX 27 pas 33 6000 | ox XXX
C-7521 BLUE CENTURY DUAL DUTY T,24 X0 14 6000 XKX
C-7996 BLUE NAVY DUAL DUTY TEX.40 X0 60 6000 o XKX
C-8368 ICED BRON DUAL DUTY TEX.40 X0 10 6000 o XKX
C-2333 BURNT FOX DUAL DUTY TEX.40 XXX 20 6000 | xxx XXX
C-2333 BURNT FOX ASTRA TEX.27 XXX 100 6000 | xxx XXX
C-8638 ICED BRON ASTRA TEX.27 XXX 40 6000| xxx XXX
594 XXX
TIPO DE CAMBIO KXX
XXX
TOTAL DE LA SEMANA 926 XXX

Fuente: Bodega de Materiales,

Fecha: 18 de enero de 2009

158




	01 CARATULAS, TESIS  02-07
	02 INDICE
	03 Tesis_Capitulo_1_GCH_L2
	04 Tesis_Capitulo_2_GCH_L2
	05 Tesis_Capitulo_3_GCH
	06 Tesis_Capitulo_4_GCH
	07 Tesis_Capitulo_5_GCH
	08 Tesis_Capitulo_6_GCH_L2
	09 CONCLUSIONES_Finales

