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RESUMEN

El presente informe se enfoca en elaborar una propuesta de automatizacion con el Sistema
de Caodigo de Barras en el CEDIS Cuautitlan de la empresa Laminadora Mexicana de Metales
S,A de C.V. en el que presenta una dificultad con los procesos de control de sus inventarios,
lo que crea la necesidad de encontrar un solucion que permita crear propuestas de mejora
continua y de automatizacion, para esto se busca hacer un analisis tomando de lo general a
lo particular del proceso de gestion de inventarios dando prioridad al proceso de inventario
fisico, se determina realizar distintos analisis de la situacion actual con el fin de detectar la
necesidad de implantar el Sistema de Codigo de Barras basadas en la respuestas del proceso
de investigacion. Con la implementacion se garantizaran procesos adecuados que permitiran
aumentar la productividad del personal y minimizar errores en la ejecucion de los procesos

que contribuya al cumplimiento de los objetivos del area y la empresa.
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CAPITULO Ijwi GENERALIDADES DEL PROYECTO

INTRODUCCION

Los codigos de barras han revolucionado la forma en que se toman los inventarios en
las empresas. Estos cddigos han transformado el proceso de contar y rastrear los productos
de forma manual, ya que permiten registrar y procesar informacion de forma rapida y precisa
al escanear un cadigo de barras. Con la introduccion de la tecnologia de escaneo de cddigos
de barras, se ha mejorado el almacenamiento y la gestion de inventarios. En la actualidad aun
existen empresas que realizan el proceso de toma de inventario de forma manual, es decir, el
proceso se realiza mediante el conteo humano y capturando los datos de manera manual, en
consecuencia, se obtiene un porcentaje de confiabilidad menor debido a los errores humanos
que surgen de no realizar el conteo de forma automatizada.

Es por ello la realizacion del presente reporte que tiene como objetivo realizar una
propuesta de automatizacion con codigos de barras para la toma de inventario fisica en la
empresa Laminadora Mexicana de Metales S.A de C.V. Con el fin de tener un almacén
confiable y automatizado que les permita tener un mejor control de sus productos y saber en
todo momento los movimientos de mercancia que se realizan y elaborar sus reportes de
confiabilidad buscando obtener un porcentaje del 99.8 % de confiabilidad en sus almacenes.

Al realizar la etapa de observacién analisis de los datos y procesos en la toma de
inventario se encontraron diversas etapas u actividades que ya no se ejecutan o que deben
automatizarse es por ello que se comenzo realizando una actualizacion en los procesos que
se ejecutan en la toma de inventarios y realizando diversos tipos de investigacion en conjunto
con el personal involucrado en dichos procesos para identificar los diversos problemas en el
area, entre ellos los mas importantes fueron la falta de actualizacion del inventario, errores
humanos al cargar el inventario y poco control del inventario debido a que el recurso humano
no respeta la ubicacion de cada material que como consecuencia lleva tener que realizar un
conteo ciclico de inventario y que no tenga un resultado eficiente.

Es por ello por lo que se pretendid realizar una propuesta de automatizacién con
cddigos de barras para tener un mejor control del inventario que ayude a tener un inventario
actualizado evitando errores de captura y perdida de material. Asi como, automatizar los
procesos manuales con los procesos que ya estan automatizados. Para realizar esta propuesta
se realizo el presente reporte que tiene como contenido lo siguiente:

Capitulo 1 Generalidades del proyecto

En este capitulo se observa la informacion general de la empresa estudiada, asi como
el planteamiento del problema, planteamiento de los objetivos y justificacién de la
investigacion.

11
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Capitulo 2 Marco Teorico

Para este capitulo se abordan temas de investigacion de diversas fuentes de
informacion que sustentan el presente reporte de los distintos temas que se involucran para
la realizacion de la propuesta antes mencionada.

Capitulo 3 Desarrollo

Para este capitulo se encontrara los distintos procesos y métodos realizados para
cumplir con los objetivos propuestos.

Capitulo 4 Resultados

En este capitulo se observan los resultados de los procesos y métodos para dar
respuesta a el problema planteado y el cumplimiento de los objetivos, en el que se podran ver
gréaficas, imagenes y tablas que daran respuesta al reporte en general.

Y por ultimo se concluye/jsvzicon las conclusiones que dan una vista general de todo
el reporte en el que se aborda como se realiz6 de principio a fin el presente proyecto con
ayuda de los métodos elegidos para dar cumplimiento a los objetivos particulares y generales,
ademas de mencionar las partes necesarias para la realizacion del presente reporte.

12
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DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Nombre, razon social

Laminadora Mexicana de Metales, S.A. de C.V (LAMMSA)

Ubicacion
Carretera. Tlalnepantla - Cuautitldn km 17.5, Loma Bonita, 54759 Cuautitlan Izcalli,

México. Como se muestra en la Figura 1.

llustracion 1

Imagen satelital de la ubicacion Laminadora Mexicana de Metales (LAMMSA)

LAMMSA

41 (76)
Fébrica

Descripcion general Opiniones Acercade

O ®©©®

Indicaciones  Guardar Cerca Enviar al Compartir
teléfono
A Visitaste este lugar hoy

@ Carr. Tlalnepantla - Cuautitlan Km 17.5, Loma
Bonita, 54759 Cuautitlén Izcalli, Méx.

] alel™
Imégenes © 2023 Google, Imagenes © 2023 Airbus, CNi us, echnologies, Datos del mapa © 2023 INEGI

Nota. Cedis LAMMSA - Carretera. Tlalnepantla - Cuautitlan km 17.5, Loma Bonita, 54759 Cuautitlan lzcalli, Estado de

Meéxico, México. Recuperado el 5 de octubre de 2023, de https://goo.su/Ojgdk

Sector productivo de la empresa

Fabricacion de tornillos, tuercas, remaches y similares.
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Tamano de la empresa
La empresa Laminadora Mexicana de Metales es mediana ya que el nimero de
personal ocupado esta entre 101 a 250 personas de acuerdo con el Diario Oficial de la

Federacion 2008.

Breve historia y resefia de la empresa

Laminadora Mexicana de Metales, S.A. de C.V., se constituy6 en agosto de 1941 por
el Sr. Gustavo Sommer Herrmann, e inicio sus operaciones en febrero de 1942. Cuenta con
mas de 70 afios de experiencia en la fabricacion, distribucion y comercializacion de baleros,
transmisiones mecéanicas y elementos de sujecion mecanica, (tornillos, tuercas, pijas y

similares). Convirtiéndose en la empresa Tornilleria con mayor trayectoria en México.

LAMMSA siempre ha ido a la vanguardia con respecto a la gama de tornillos, razon
por la cual ha sido reconocida. Uno de los reconocimientos mas significativos fue que en el
afio de 1948 se distinguié como la primera empresa del pais, en fabricar el primer tornillo
tipo Lamina, y en 1952 se especializa en la produccién de tornillos, tuercas, remaches como

primordiales actividades.

Los productos son comercializados bajo la marca PROTOR, la cual es una marca

reconocida tanto en México como a nivel internacional.

Se tiene presencia a nivel nacional y también en el extranjero. Su marca PROTOR es

ampliamente reconocida en Centroamérica, Espafa y paises como:

e Brasil e Colombia

e Perl e Bolivia
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e Chile e Venezuela

e Argentina e EIl Salvador

Mision, Vision, Filosofia y Valores

LAMMSA es una empresa enfocada a solucionar integramente las necesidades de

suministro de sus clientes en los productos que manejan.

Su MISION esta enfocada a ofrecer productos industriales que satisfagan las
necesidades y expectativas de sus clientes, proporcionandoles productos de calidad, precios

competitivos, respaldo técnico, seriedad y servicio.

Creen firmemente en la innovacion constante en la oferta de productos que ayuden al
mejoramiento y crecimiento de las diversas industrias, asi como la capacitacion y desarrollo

continuo para la superacion humana y técnica de su personal.

LAMMSA crea valor para los grupos de interés que la integran, los cuales estan
constituidos por los clientes externos, los accionistas, trabajadores, los proveedores, las

autoridades, el medio ambiente y la comunidad.

Su VISION es ser una empresa de excelencia mundial para apoyar y participar en el

Desarrollo de México y su filosofia organizacional se basa en:

= |dentificar y satisfacer las necesidades de sus clientes de la mejor manera posible.

= Salvaguardar su permanencia pagando una ganancia justa a los inversionistas por el
uso de su capital y manteniendo un nivel de ganancias que permita atraer capital

nuevo para continuar sus Servicios.
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®  Proporcionar a su personal la oportunidad de satisfacer sus necesidades econémicas
y establecer las condiciones necesarias que favorezcan su desarrollo integral como

ser humano.

" Contribuir al bienestar tecnoldgico, econdmico y social del pais mediante la eficiencia

fabricacion de productos que México requiere para su desarrollo.

® Realizar las transacciones con los proveedores bajo un clima de equidad y negocio

comun.

®  Cumplir sus obligaciones fiscales en forma integra y puntual.

Los VALORES que caracterizan a la empresa son los siguientes:
Integridad. Es responsabilidad del personal de LAMMSA no dudar en sefialar
acciones poco éticas de los demas, se reconoce a los que cumplen con su palabra y a
quienes se caracterizan por la responsabilidad, honestidad y la profesionalidad.
Satisfaccion del cliente. “La calidad es lo que el cliente dice que es". Para LAMMSA
es fundamental conocer la opinion del cliente para ver lo que quiere y después obtener
retroalimentacion sobre el grado en que se han cumplido sus requisitos.
Respeto a las partes interesadas. Es obligacién de LAMMSA respetar a los grupos
de interés en la misma, tratando a estas personas con sumision y consideracion
reconociendo asi su valor social y moral.
Competitividad. En LAMMSA se busca estar a la vanguardia en cuanto a
infraestructura, recursos materiales, recursos humanos, servicios de apoyo y por
supuesto calidad en los productos con el fin de mantener sistematicamente ventajas
competitivas que le permitan alcanzar, sostener y mejorar una determinada posicion

en el entorno socioeconémico y el mercado.
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Calidad humana. En LAMMSA es una filosofia conservar un clima de trabajo que
se caracterice por el respeto de la dignidad humana, por la comunicacion abierta en
todos los sentidos, por el reconocimiento a los logros individuales y de grupo, por el
estimulo a la creatividad y a las innovaciones y por igualdad de oportunidad de
progreso para todos.

Trabajo en Equipo. El personal de LAMMSA tiene la responsabilidad de trabajar en
conjunto cada vez que asi se requiera para alcanzar un objetivo en comun y promover

la sana convivencia, asi como un clima laboral adecuado.

Politica de Calidad

Es politica de Calidad de LAMMSA suministrar baleros, transmisiones mecénicas y
elementos de sujecion mecénica, (tornillos, tuercas, pijas y similares) fabricados y/o
comprados, que satisfagan las necesidades y expectativas del cliente y otras partes interesadas
de su contexto (Accionistas, Proveedores, Autoridades Gubernamentales, Comunidad,
Empleados y Medio Ambiente), mejorando continuamente sus procesos e identificando sus
riesgos, mediante la actualizacion del Sistema de Gestion de Calidad de LAMMSA, el cual

estd basado en 1SO 9001:2015
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Descripcion del Puesto o Area de Trabajo

Almacén. Se divide en recibo, ensamble, empaque, almacén principal (Tornilleria),
preparacion de pedidos, almacén de baleros y transmisiones mecanicas y embarques. La
principal funcion es asegurar y garantizar el surtimiento de materiales cumpliendo con las
especificaciones y calidad requerida por sus clientes. Almacenar adecuada y eficientemente

el producto recibido para que esté disponible en todo momento para su venta.

A continuacion, se muestra los LAY OUTS correspondientes al area de trabajo en las

ilustraciones 2, 3y 4.

llustracion 2

LAYOUT AREA DE RECIBO

OOOooQooood :
2 IO DI D .g
] OOoOoooooom "
: IO D0 T s
E : E DD HACUILA
:- c ; DD EMBOLSADORA
Oooooo s K ]
HiERINIEE !
| — ALUANAS ]

Nota. La imagen representa la distribucion de las areas de trabajo que comprende el area de recibo de la empresa LAMMSA.
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llustracion 3

LAYOUT ALMACEN PRINCIPAL
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Nota. La imagen sefiala la distribucion de las areas de trabajo en el almacén principal de la empresa LAMMSA.
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llustracion 4

LAYOUT ALMACEN DE BALEROS Y TRANSMISIONES
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Nota. La imagen representa la distribucion de las areas de trabajo del almacén de baleros y transmisiones de la empresa

LAMMSA.

Control de inventarios: Se encarga de gestionar las existencias de material para asegurar las
distintas operaciones del almacén, asi como revisar, controlar y aumentar la confiabilidad de
la existencia y el estado de obsolescencia del material resguardado en el almacén de producto

terminado de manera indeterminada.

Sistemas: Se encarga de la gestion y mantenimiento de la infraestructura tecnoldgica de la
compafiia, asi como del desarrollo y la implementacion de sistemas informaticos que

permitan a la empresa mejorar su eficiencia y productividad.
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PROBLEMA POR RESOLVER

En la actualidad, la gestion de almacenes es uno de los aspectos mas importantes de
la cadena de suministro de una empresa, es por ello la importancia de un sistema de almacén
automatizado que puede mejorar significativamente la eficiencia y la precision de las
operaciones de gestion de inventarios. En México gran parte de las PYMES adolecen de una
correcta administracion de sus inventarios ya sea por desconocimiento por parte del personal
0 por percibir que la inversion de una propuesta de automatizacion sea un gasto y no una
inversion. Por lo que la falta de automatizacion en la gestion del almacén puede generar

varias desventajas significativas.

Desde esta perspectiva, la empresa en estudio Laminadora Mexicana de Metales S.A.
de C.V. (LAMMSA) que como se menciond, se dedica a la venta y distribucién de metales,
tonillos, baleros y transmisiones para todos los sectores industriales, Sin embargo la
problematica radica en la gestion de sus materiales dentro del almacén, principalmente en las
operaciones de la toma de inventarios y el registro de informacién de los materiales debido a
que se realiza de manera manual ocasionando retrasos, errores en la informacion ingresada,
mala administracion del material y mano de obra, asi como, reposiciones innecesarias y por

ende pérdidas para la empresa.

Es por ello la necesidad de implementar un sistema de control de inventarios que
permita llevar una mejor gestion del almacén para cumplir el objetivo del area que es
mantener un nivel de confiabilidad del almacén de un 99.8 %, para esto se comenzara con un
analisis en los procesos de toma de inventarios con el fin identificar mejoras y actualizaciones

del proceso, asi como detectar las causas que generan diferencias en la toma de inventario y
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mantener comunicacion con el personal encargado de ejecutar dicha actividad y solicitar la

aportacion de opiniones e ideas que contribuyan a mejorar el proceso.

Ademaés, de proponer la implementacion del Sistema de Cddigo de Barras para la
gestion y control de inventarios que permita realizar la toma de inventarios de manera
automatizada con el objeto de reducir errores humanos, mejorando el equipo del almacén
acompafiado de capacitacion al personal para utilizar el nuevo Sistema, lo que se prevé

ayudara a mantener el nivel de confiabilidad establecido.

Como consecuencia de no ejecutar la propuesta establecida, la empresa estudiada
continuara teniendo un bajo porcentaje en su confiabilidad de inventario e ineficiencia en las
operaciones. La gestion manual de inventarios y el proceso de recepcion, recibo y envié de
materiales pueden ser lentos y propensos a errores, esto resulta en pérdida de tiempo, falta de

competitividad y dinero perdido para la empresa.
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OBJETIVOS

Obijetivo general

Disefar un plan de automatizacion con el Sistema de Cddigo de Barra para la toma
de inventario fisica para un mejor control de inventario y administracion del almacén que
garantice maximizar el nivel de confiabilidad del inventario de la empresa Laminadora

Mexicana de Metales S.A. de C.V.

Objetivos especificos

1. Analizar y actualizar el proceso de toma de inventario con el apoyo del personal
involucrado en dicho proceso para identificar areas de mejora utilizando la
herramienta de lista de cotejo.

2. ldentificar las causas que generan diferencia de existencias fisicas y tedricas con el
personal encargado de realizar la toma de inventario para evaluar una alternativa de
automatizacion.

3. Elaborar una propuesta de automatizacion para el proceso de toma de inventario fisico
tomando como base el Sistema de Cddigo de Barra para maximizar el nivel de

confiabilidad del almacén.
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JUSTIFICACION

La importancia de mejorar el proceso de toma de inventarios con nuevas herramientas
para el almacén que permitan identificar y ubicar de una mejor manera los materiales
reduciendo tiempo y errores de captura en el sistema, de ahi surge la necesidad de una
propuesta de automatizacion con un Sistema de Codigo de barras para el control de
inventarios de la empresa Laminadora Mexicana de Metales S.A. de C.V.

La empresa se encarga de suministrar materiales como tornillos, tuercas, baleros,
transmisiones y rodamientos a sus clientes, asi como abastecer a las sucursales ubicadas en
Monterrey y Guadalajara. Es por ello la importancia de mantener un control de inventarios
con una confiabilidad del 99.8 % principal objetivo del &rea.

El presente proyecto tiene como objetivo principal “Disefiar un plan de
automatizacién con el Sistema de Codigo de Barra para la toma de inventario fisica para un
mejor control de inventario y administracion del almacén que garantice maximizar el nivel
de confiabilidad del inventario de la empresa Laminadora Mexicana de Metales S.A. de
C.V.” para esto se realizaran distintas actividades que analicen la posibilidad de la
implementacion dentro del almacén en el CEDIS lzcalli.

Con ayuda de diagnosticos que analicen los procesos para la toma de inventarios, la
implementacién de encuestas a trabajadores del area que proporcionen nuevas ideas para la
mejora del proceso, asi como la propuesta de automatizacion con codigos de barras.

El proyecto se planea llevar a cabo en colaboracion con las areas involucradas en el
proceso de toma de inventarios y control de inventarios, esto implicard usar informacion
como los procesos que realizan la empresa, coordinacion y colaboracion de los involucrados
en el proceso para aplicacion de encuestas, la recopilacion de datos histdricos del nivel de

confiabilidad del afio en curso y apoyo del area de sistemas para el anélisis de la propuesta
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de automatizacion con un sistema de codigos de barras con ayuda de herramientas
tecnoldgicas que requiera la empresa, asi como el costo de la posible implementacion.

El desarrollo del proyecto se llevara a cabo en cuatro etapas con la coordinacion de
los asesores interno y externo, en un periodo planeado de cuatro meses reflejados en un
cronograma de actividades, en el que se asegurara el cumplimento de los objetivos
centrandose en la propuesta de automatizacion para incrementar el nivel de confiabilidad del
almacén, como consecuencia la empresa podra cumplir con sus pedidos manteniendo la

competitividad y satisfaccion del cliente asi como mejorar la gestion del almacén.

CAPITULO Il MARCO TEORICO

1.1 Gestién de inventarios.

La gestion de inventario es el proceso de coordinar el flujo de bienes dentro de
una empresa en un ciclo continuo desde el pedido, el almacenamiento, la produccién, las

ventas y el reabastecimiento.

Segin Montes (2014) normalmente se realiza en dos niveles: gestionar el
inventario total y las ubicaciones de almacenamiento y gestionar el inventario a nivel de
articulo. Al determinar la estrategia de inventario, las empresas deben considerar
minimizar el efectivo disponible o aumentar el inventario para maximizar el servicio al

cliente o la eficiencia de la produccion.

Una estrategia de inventario incluye la gestion del inventario a nivel de articulo
utilizando principios como el stock de seguridad y el control del inventario basados en la

clasificacion ABC para la prioridad de la tasa de reabastecimiento acepta atributos a nivel
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de articulo como el costo para el consumidor, el tamafio del lote y el tiempo de

procesamiento de pedidos.

El inventario se puede dividir en tres categorias: materias primas/componentes,
trabajo en proceso y producto terminado. Las empresas manufactureras compran materias
primas o componentes, los almacenan hasta que estén listos para la produccién y los
convierten en productos terminados. Las empresas no manufactureras, como los
distribuidores mayoristas y minoristas, mantienen productos terminados para venderlos

a los consumidores finales.

1.2 Inventario

Siguiendo el concepto de inventario por Hasanov (2018), este es un recurso gque se
mantiene en almacén en espera a ser utilizado. Permite a la empresa apoyar el servicio al
cliente, logistica y actividades de manufactura en situaciones donde comprar y fabricar no
logra satisfacer la demanda, anticipar las fluctuaciones de demanda para incrementar el
desempefio de la empresa sin depender de los proveedores y reducir el costo por unidad
mediante descuentos generados por adquirir grandes volumenes. Muller (2019) menciona
que algunas de las razones para obtener y mantener inventario son la proteccién de precio,
comprar cantidades de articulos en tiempos apropiados para evitar el impacto de inflacion y
fluctuaciones, un suministro de inventario en mano para proteccién ante problemas con

proveedores 0 escasez de materiales y descuentos por compra o envio.

Mientras que Fernandez (2018) menciona que un inventario, sea cual sea la naturaleza
de lo que contiene, consiste en un listado ordenado y valorado de productos de la empresa.

El inventario, por lo tanto, ayuda a la empresa al aprovisionamiento de sus almacenes y

26



TECNOLOGICO DE ESTUDIOS SUPERIORES DE COACALCO

bienes ayudando al proceso comercial o productivo, y favoreciendo con todo ello la puesta a

disposicion del producto al cliente.

1.3 Inventario Fisico.

Las actividades de la toma de inventario fisica radican en el proceso del conteo de las
existencias del almacén o CEDIS con el fin de asegurarse que la informacion del stock de los

registros electronicos coincide con la cantidad fisica del almacén.

Para esto se requiere de personal que va al almacén y se encarga de realizar el conteo fisico

para registrar de manera manual o electronicamente utilizando una herramienta digital.

De acuerdo con Guevara (2020) los inventarios fisicos tienen gran importancia en las

empresas que radican en los siguientes aspectos:

Permite verificar que lo anotado en los registros contables (presumiblemente

digitalizados) efectivamente exista.

e Confirma la rotacion de los productos, que es la rapidez con la que se venden o
circulan los bienes.

e Escapaz de descubrir si hay alguna mercancia que esta siendo fabricada en un nimero
mucho mayor a su demanda.

e Lacompafiia puede identificar bienes de capital obsoletos, como maquinaria antigua,

a la cual debe de dar de baja.

A su vez Guevara (2020) menciona en su libro Gestion de Inventarios algunas tareas

que involucran el proceso de toma de inventario fisico.

e Informar en involucrar a los empleados.
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e Determinar la fecha o dias programados para el conteo, buscando en lo posible
que sean temporadas de poca actividad en la empresa.

e Limpiezay orden de los almacenes para facilitar la elaboracion del inventario

e Detallar las caracteristicas de todos los bienes, principalmente, su categoria (tipo
de producto) y su medida (Litros, metros o kilos).

e Colocar los productos de acuerdo con el sistema de surtido, de esta manera los

productos podran movilizarse mas rapidamente.

En la ilustracion 5 se muestra un ejemplo de la toma de inventarios fisica utilizando como

herramienta el cddigo de barras para su captura en el sistema.

llustracion 5

Toma de Inventario Fisico.

[Jv3]

Nota. La imagen representa la toma de inventario fisico con lector de codigo de barras. Tomado de Guevara, M. A. L.
(2020). Gestion de inventarios. UF0476. TUTOR FORMACION.
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1.4 Importancia de los inventarios

Toda empresa debe tener un inventario, es por ello por lo que: Cuando se tiene un
negocio con una gran cantidad de mercancia, una de las cosas méas importantes es tener el
control de ésta, qué se tiene, qué falta, qué excedente hay, y aun si nuestro negocio no maneja
una extensa cantidad de productos, el control de inventarios se vuelve indispensable para que
pueda fluir la empresa sin retrasos indeseados y, sobre todo, sin perdidas de capital. (Ojeda,

2012).

Los 3 aspectos mas importantes para tener en cuenta segun Chacon (2015) son: “saber
queé tienes, cuanto tienes y cuanto te falta”. Al saber qué se tiene, se determinan las cantidades
de productos suficientes para el comportamiento de la demanda, si se estd en riesgo de
quedarse sin producto, si es necesario reforzar los pedidos para equilibrar tus existencias,

etcétera.

Saber cuéanto se tiene es fundamental para los estados financieros y las obligaciones
fiscales, de ahi que el inventario fisico se valorice y se determine el valor de faltantes de
mercancia para realizar los ajustes contables pertinentes, ejecutar planes de accion y asi
reducirlos. Al saber qué hace falta, se toman las medidas para reaprovisionare, para hacer los
pedidos correspondientes, para saber qué decirle al cliente cuando pregunte por algo que no

se tenga.

Ya que conocemos la importancia del inventario, Pérez & Bastos (2010) “Inventario
es un recurso almacenado al que se recurre para satisfacer una necesidad actual o futura, cuya

funcionabilidad es:
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1. Permitir que las operaciones continlen sin que se produzcan patrones por faltas de
productos o materias primas.
2. Proporcionar unas reservas de articulos para satisfacer la demanda de los clientes y

que no se queden sin el deseado”

De acuerdo con esto y bajo la condicidn de garantizar la confiabilidad del inventario
los autores Bermudez Ledn, Derly Andrea (2011) mencionan que la confiabilidad del
inventario sirve para que la compafiia tenga conocimiento del grado de coherencia entre el
inventario fisico y el inventario tedrico, (Sistema de informacion) esta coherencia beneficia
los procesos que se realizan al interior del proceso de cada almacén, ya sea de materias

primas, producto en proceso o producto terminado.

1.5 Tamafo, estructuray representacion del inventario.

La autora Fernandez (2018) menciona en su libro Gestién de Inventario que la
existencia de un inventario en la empresa esa sujeta, en ocasiones, a la politica a la que lleva
la empresa, pero en otros supuestos es inevitable. Un inventario en la empresa sea cual sea la
naturaleza, representa una inversion econdmica para la compafia que debe ser planificada,

gestionada y controlada.

Tamano

Para determinar el tamafio Optimo del inventario, un administrador de inventario

considerara varias de las siguientes variables que afectan los costos:

e Costes de pedido: Costes incurridos al realizar un pedido.
e Costos de mantenimiento de inventario: alquiler, equipo, salarios, etc.
e Costos de inventario: Es la demanda insatisfecha debido a la falta de existencias.
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Para ello se calcula la cantidad econdémica de pedido, de la cual con base a la demanda
se obtiene el valor del pedido, los costos relacionados con el almacenamiento, manejo y la
cantidad 6ptima de pedido para cada producto, conociendo asi la cantidad adecuada de

inventario

Estructura

Cuando se trata de estructura de inventario, obviamente estara determinada por el
tamafo del inventario, pero en general las empresas suelen tener 3 tipos de inventario. En
estas empresas, el primer inventario incluira el inventario basico para mantener un equilibrio

entre las entradas y salidas de los productos.

El segundo inventario incluird el inventario que debe estar disponible en caso de

desequilibrio de la demanda, es decir, incluira el inventario o stock de seguridad.

La tercera lista contendra la cantidad de materias primas o productos que se pueden

necesitar en caso de futuros aumentos de la demanda.

Representacion

La representacion de todo inventario viene determinada por la entrada y salida de las
existencias del mismo, en las que se pueden apreciar los picos de subida en el momento en
el que las mercancias entran al almacén, y conforme van siendo dispuestas para el proceso
productivo o al cliente final, van reduciéndose hasta alcanzar el stock de seguridad o minimo,
donde el responsable del almacén volvera a realizar un pedido de dicha mercancia para
reponer las existencias antes que las mismas se agoten, provocando en el peor de los casos
una rotura de stock por consiguiente la incapacidad de proveer los productos al cliente final

Fernandez (2018).
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1.4 Inventario Ciclico

El autor Kuuse (2023) define al inventario ciclico como las existencias que se utilizan

para responder a las ventas periddicas y a las previsiones de demanda, se compone de los

productos que se utilizan en primer lugar para satisfacer los pedidos de los clientes en el ciclo

comercial estdndar de una empresa. Estos articulos se venden y reponen constantemente en

un bucle continuo, lo que le da el nombre de inventario ciclico.

La gestion ciclica de inventario ayuda a las empresas de las siguientes maneras:

Evite el exceso de existencias, es decir, pedir y mantener demasiado producto en
stock.

Evite los articulos agotados, que son articulos que estdn agotados y no pueden
satisfacer los pedidos de los clientes.

Reducir los costos de almacenamiento y manipulacion del inventario manteniendo
solo niveles Gptimos de inventario.

Incrementar la satisfaccion del cliente mejorando los niveles de servicio de la
empresa, es decir, acortando los tiempos de entrega y minimizando las pérdidas de
ventas.

Mantener las existencias de seguridad necesarias sin tener que invertir en ellas debido
al agotamiento ciclico invisible de las existencias.

Mejorar el flujo de caja garantizando que los pedidos de los clientes se completen y

el inventario se reponga en los niveles adecuados.
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1.7 Control de inventarios

El control de inventario se define como el suministro de productos y servicios a un lugar
en cantidad y calidad correcta, es el proceso de monitorear el flujo de productos mientras se
asegura la satisfaccion del cliente (Ndlala et al., 2017). Se encarga de mantener seguro,
accesible, funcional y disponible el inventario cuando se requiera (Gadekar & Gadekar,
2016). Determina la efectividad y eficiencia de los procesos de almacén minimizando las

demoras y agotamientos (Fithri et al., 2019).

Hedges & Fletcher (2019) mencionan que para lograr un control sobre el inventario es
necesario proveer de un espacio adecuado para la manipulacion del producto, esto incluye
una clasificacion del inventario, delimitacion de espacios, rutas para empleados y transporte,

asi como algun tipo de identificacion para los productos.

También mencionan que, para gestionar eficientemente un almacén, es necesario
conocer su contenido y la ubicacion de cada articulo almacenado. Existen diversas formas de
apoyar la localizacién de productos y uno de ellos son las etiquetas fisicas que ofrezcan algln

tipo de referencias para su identificacion (Hedges & Fletcher, 2019).

2.1. Sistema de control de inventarios.

Para Salam (2016) un sistema de control de inventario se disefia para monitorear el
flujo de materiales y mantener niveles de productos en valores especificos. Desarrolla y
gestiona politicas, procedimientos y sistemas que buscan optimizar la inversion de inventario,
maximizar la rentabilidad y minimizar riesgos de negocio al gestionar el inventario de manera

optima (Singh 2020). Involucra el estado del inventario, tamafio de orden a pedir, patrones
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de demanda y caracteristicas del articulo (Shenoy & Rosas, 2017). Asegura un suministro
continuo de cantidad y calidad de inventarios, previniendo inversiones innecesarias

(Biswas 2017).

Hasanov (2018) menciona que cada empresa usa un sistema de control y técnicas
Unicas que vayan acorde a sus politicas, operaciones, financiamiento, cultura y situacion;
puede ser desde un simple conteo o inspeccidn, hasta un complejo software. El tamafio de la
empresa, costos de inventario, demanda, politicas, capital humano y flujo de informacion,

juegan un rol esencial en la seleccion de técnicas y procesos apropiados.

Los autores Gautam & Kumar (2020) menciona que los sistemas manuales de
inventario se caracterizan por tener altos tiempos de servicio, problemas de comunicacién y
flujo de informacion. Existen negocios que contintan dependiendo de medios manuales para
el monitoreo de inventario, pero es imposible para empresas con grandes flujos de material,
convirtiendo a los sistemas computarizados de control en componentes clave para estrategias

de negocio, incremento de productividad y competencia para las empresas.

Mientras que los sistemas computarizados para la gestion y control de inventario son
precisos, confiables, rapidos, eficientes y de facil uso, eliminan la redundancia e irrelevancia
en los registros, por lo que muchas organizaciones optan por implementar estos sistemas
computarizados de inventario para facilitar los procesos de almacén y aumentar su eficiencia
(Tundura, 2016). Son disefiados con el fin de mantener un orden y mantener precisos los
registros de inventario para proteger a la empresa de interrupciones por malos pronosticos,

agotamiento y en caso de ser productos perecederos, pérdida por caducidad (Ndlala, 2017).
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2.2 Sistemas informaticos para el control de inventarios

Los sistemas informéaticos son un conjunto de datos y elementos que interacttan entre
si, para el manejo del control de inventarios, se requiere de equipos como software, hardware
y recurso humano, con ayuda de elementos como lo son las tecnologias de informacion (TI),
que han convertido al control de inventarios en un proceso automatizado generando
competitividad en la empresa para los requerimientos cada vez mayores. Lo que hace que las
empresas tengan actualizadas las necesidades del cliente y manejen informacién de manera

idonea que permitan tomar decisiones de manera estratégica y progresiva.

Garrel (2019) plantea que las aplicaciones basadas en la nube, denominadas software
as a service (SaaS), se haran obligatorias para un uso efectivo del modelo de industria 4.0,
por darse la necesidad de interconectar las empresas al igual que cada una de sus areas que
integran la cadena de valor, para que obtengan congruencia en la relacion de la informacion
suministrada interior y exteriormente con respecto a sus productos, procesos y Servicios;
siendo los inventarios no excluidos de esta gran importancia por la necesidad de utilizar
sensores, conectores e interactividad en los procesos de abastecimiento, almacenamiento y
distribucion, donde juega un papel basico y fundamental el big data para la ayuda en la
segmentacion de datos, lo cual permite una entrega mas efectiva de productos o servicios con
un minimo de entrega y maxima satisfaccion para el cliente. En materia de inventario, un
sistema de informacion contribuye a la valoracion y contabilizacion de manera permanente,
garantiza la confidencialidad de la informacion y la respectiva actualizacion de manera

constante.
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2.3 Sistema de Cddigo de Barras.

Para Hedges & Fletcher, (2019) la tecnologia es una herramienta que permite un
eficiente control sobre el inventario y alcanzar un mejor desempefio en costos, satisfaccion
del cliente y en diversas actividades de almacenamiento. Una de estas herramientas es el
Cdodigo de Barras , un lenguaje internacional utilizado en la mayoria de los mercados que
ayuda a integrar las operaciones de compra, venta y almacenamiento en un sistema
automatizado, agiliza la identificacion y monitoreo de productos, mejora la eficiencia de la
logistica de operaciones dentro y fuera de almacén, reduce costos de gestion, minimiza
errores de registro y permite un control sobre el inventario al tener mayor precision y

confiabilidad sobre su estado.

Este sistema es popular por su rapidez, precision, facilidad, conveniencia y aceptacion
a nivel internacional permite la automatizacion de procesos y no requiere de una

implementacién costosa ni compleja (Sangsane & Vanichchinchai, 2021),

Segun Mora (2011) el codigo de barras es una herramienta que permite la captura de
la informacion de productos y sus localizaciones de manera automatica y efectiva en una
empresa que cuenta con dos componentes: el cadigo, es decir, la composicién numeérica, y el

simbolo, que viene a ser la representacion grafica del codigo.

Mientras que para Ruales (2017) Es un conjunto de lineas o barras y espacios
paralelos en forma continua que poseen diversos tipos de informacion en registros
magnéticos opticos, sonoros o impresos, el cual sirve para identificar productos para la venta
0 para mantener informacion de inventarios. Estos codigos son reconocidos a traves de

dispositivos de lectura llamados sensores que son capaces de reconocer la informacion. Esta
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informacidn es decodificada, verificada, comparada y aceptada por una base de datos para

luego tomar una decision logica.

2.4 Beneficios del Sistema de Cddigo de Barras.

El Codigo de Barras es considerado de los sistemas de identificacion y registro de
datos para los procesos logisticos y de cadena de suministro mas utilizados debido a su bajo
costo, su facilidad de implementacion y variedad de aplicaciones que van desde la compra
de materiales hasta la distribucién e inventarios es por ello por lo que se mencionan algunos

de los beneficios que se obtienen al implementar un sistema por Cédigo de Barras.

e Evita errores humanos y pérdida de tiempo: al no tomar el inventario de manera
manual, reducen las posibilidades de registrar datos incorrectos y el proceso se realiza
de manera més fluida ya que ningun empleado debe introducir datos manualmente.

o Fécil de realizar: Al implementar el Sistema de Codigo de Barras es muy sencillo ya
que no requiere de mucho conocimiento en tecnologia, requiere menos tiempo de
formacion ya que pasa a ser todo automatizado.

e Es un sistema que ahorra costos: No requiere gran inversion ya que los cédigos son
faciles de implementar y requieren de poca inversién, ademas de aportar la reduccion
de costos y tiempo, lo que aumenta la productividad.

e Mejora el control del inventario: Al escanear el material se agregarad a una base de
datos que permitira obtener informacion valiosa sobre el estado del inventario, como
él envio, la recepcion y las cantidades, aumentando el nivel de confiabilidad de este.

e Mejora la toma de decisiones: Debido a la velocidad con la que se realiza la toma de

inventario y la fiabilidad con que este proporciona datos sobre el inventario, se
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pueden tomar decisiones de manera mas rapida y precisa aumentando la

competitividad de la empresa y ahorrando dinero.

2.5 Estructura y simbologia de los Codigos de Barras.

El autor Hernandez (2018) menciona en su trabajo de tesis que lleva por titulo

“Gestion tecnologica mediante Codigo de Barras y lector de radio frecuencia, para

identificacion, control de materiales y optimizacion en el almacén” La estructura del Codigo

de Barras que se muestra a continuacion:

Zona muda: Esta permite distinguir al lector de barras, entre la informacion
contenida y el resto de la informacion en la etiqueta. Las zonas de silencio dan
al escaner un punto inicial desde donde comenzar sus mediciones.
Caracteres de inicio y terminacion: Estos son barras con espacios y grosores
predefinidos, delimitan donde inicia y finaliza el mensaje contenido en el
Cdodigo de Barras.

Dimensiones entre barras: Este es un calculo matematico. De acuerdo con el
tipo de simbologia utilizada valida los datos registrados, aunque son
importantes en cualquier simbologia, no son requisitos preestablecidos.
Datos resguardados: Estos son los caracteres que integran el mensaje
codificado, los cuales pueden ser numeros, letras, simbolos (+, -, /, =) 0 una

combinacion de los tres, como se muestra en la siguiente figura.

Como se puede observar en la ilustracion 6 se muestra los diversos componentes que

se requieren para usar un cédigo de barras.
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llustracion 6
Estructura del Cédigo de Barras

j«—— Longitud del cédigp ————
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Nota. La imagen muestra los complementos necesarios para obtener un cédigo de barras. Tomado de Conceptos basicos de

codigos de barras | Conceptos basicos de codigos de barras | Informacion y consejos sobre codigos de barras y codigos 2D
| KEYENCE. (s. f.). https://www.keyence.com.mx/ss/products/auto_id/barcode_lecture/basic/mechanism/

Segun Nossa (2015) Los caracteres iniciales del Cédigo de Barras son indicativos del
pais de origen del producto y se denomina PREFIX, estos caracteres de identificacion

nacional son asignados por EAN a cada pais.

En la ilustracion 7 se muestra algunos de los prefijos nacionales utilizados para la

implementacién del cddigo de barras en algunos paises.
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llustracion 7

Prefijos nacionales de los cdigos de barras.

Prefijos Nacionales de los Codigos de Barras (EAN)

00a 13 EE UU. + Canadd 594 Rumania 773 Uruguay
30237 Francla 599 Mungria 715 Perl
380 Bulgaria 600y 801 Sudifrica 777 Bolva
383 Eslovenia 611 Marrumcos 779 Asgentine
385 Croaca 613 Argelia 760 Chile
400 2 440 Alemania 419 Tinez 784 Paraguay
4502459 Ruala 64 Finlandia 786 Ecuador
45y 49  Japon 690y 491  China 789 Brasl
S0 Reino Unido 70 Noruega 80283 halia
520 Grecla 729  hrael 84 Espada
539  ianda 73 Suecia 850 Cube
54  Bélgica + Luxemb 750  Meéxico 87 Holanda
560 Portugal 759  Venezuela 890  India
S7 Dinamarcs 76 Suiza 9y 91 Austria

Nota. La imagen contiene una lista de prefijos nacionales para los cddigos de barras utilizados en cada pais.
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2.6 Tipos de Cddigo de Barra.

Tabla 1

Tipos de Cédigos de Barras

Nombre EAN (European Article ITF (Interleaved Two of CODE 128
Number): Five)

Funcion | Se usa frecuentemente en | Es ampliamente utilizado | Es un tipo de codigo
supermercados.donde el proceso | como el cdigo de estandar | altamente versétil y capaz
de registro habitualmente es muy | jmpreso en cajas de cartén | de  codificar todos los
rapido. Estos codigos generan corrugado distribucion. caracteres ASCII. Suele
menos errores de lectura que otras :
alternativas. usarse habitualmente en
Habitualmente el embalaje de los logistica y transporte.
productos lleva el numero de
articulo europeo (EAN) o el
GTIN (Global Trade Item
Number) impreso y cifrado como
Caodigo de Barras.

Tipo de Existen dos versiones (una larga | Industrial 2 of 5: se usa en | Todos los cédigos ASCII

caracter y otra corta): aplicaciones industriales. | Valores numéricos (0 a 9)

Como este codigo asigna | Alfabeto
« EAN-13 (13 digitos): Es informacion sélo a b~arras, mayUscuIas/minusculas
la version estandar de no a espacios, el tamafio del Slmpolo
coédigo aumenta. Caracter de  control
EAN'_ Actualmente no se usa en | (JCR], [STX], etc.)
« EAN-8 (8digitos): Se | mychas areas, salvo para
suele utilizar para gestion de distribucion.
productos pequefios.
Estructura | EI Cddigo de Barras estandar | Fecha de fabricacion o | Cuatro tamafios de barra.
de barra | puede ampliarse o0 reducirse | vencimiento
dentro  del  intervalo  de o Tres tipos de caracteres
redimensionamiento de 0.8 a 2,0, | 'dentificacion - de las | jnjcjal/final.
unidades contenidas
El rango para la anchura de la
barra estrecha es de 0.26 a 0.66 | |nformacion del _ _
mm 0.010" a 0.026". seguimiento de mercancias | ©2d8 Upo es compatible
con su propio tipo de
Identificacion del lote de | caracter.
produccién
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Identificacion especial del | Indica un caracter con tres

contenedor barras y tres espacios.
Localizacion
Desempefio | Cadigo universal mundial Estandarizado como un
de Marcado en la mayoria de los cédigo de distribucion
aplicacion productos para el cliente comun.
Simbolo EAN-13
ITF-14 Code 128

6dige C
" dol paia e B . c. cortvo | 307 12345 000010 cediae
Espafa Mi Tienda 5L camiseta cédige de FNC1 Cd_?_hlo :
blanca seguridad cadige
mdeprosicte (TR

Caoja camiseto codigo de
blanco segurided

10 30 22 17 1D o1 |
Fin

Inicio con

+ Caracter = 3 trazos + 3 huecos.

Nota. Latabla 1 contiene 3 tipos de cddigos de barras mas utilizados y algunas de sus caracteristicas principales

para identificar a cada uno de estos.

2.7 Herramientas de implementacion del Sistema de Codigo de Barras.

Etiqueta

Es la principal herramienta en donde se encuentra impresa el Cédigo de Barras,
su objetivo es que pueda adherirse a cualquier superficie plana y que permanezca alli
durante la vida comercial del producto, evitando su caida o que se remueva por cualquier

motivo o condicion.

Existen diferentes tipos de etiquetas, a continuacion, se mencionan algunas de

ellas:

42




TECNOLOGICO DE ESTUDIOS SUPERIORES DE COACALCO

Etiquetas de papel: Son las que cumplen con requisitos que exigen gran variedad
de aplicaciones, por ejemplo, las que requieren de mayor resistencia a productos
quimicos.

Etiquetas especializadas: Son etiquetas de papel que contienen adhesivos
especializados para materiales especificos como el etiquetado de superficies
complejas, por ejemplo, superficies curvas, rugosas.

Etiquetas sintéticas: Ofrecen una legibilidad duradera de impresién y cddigos de
barras debia a su resistencia a la humedad y a los productos quimicos.

Etiquetas sintéticas especializadas: Cuentan con Iaminas y adhesivos Unicos para
cumplir con los requisitos particulares de aplicaciones especializadas. Las
caracteristicas de las etiquetas incluyen evidencia de manipulacion, resistencia a
temperaturas extremas y superficies himedas, disipador electroestatico, escaneo

de gran alcance y mucho mas.

Meétodos de impresion de etiqueta

Existen distintos métodos para imprimir una etiqueta, a continuacion, se mencionan
algunos:

Impresidn de transferencia térmica: Este tipo de impresion utilizan calor y cintas que
crean impresiones duraderas de alta resolucion de hasta 300 ppp, en el que se pueden
imprimir textos, logotipos y cédigos de barras.

En la fuente consultada ¢(Qué Es La Impresién Por Transferencia Térmica? (2022)
menciona algunas ventajas de implementar la impresion por transferencia térmica, a

continuacion:

Bajos costos de impresion,
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e Ladurabilidad de la imagen impresa,

e Alto contraste y gran nitidez de los bordes (importante, por ejemplo, para los
cddigos de barras),

e Bajo mantenimiento y tecnologia probada,

e Alta velocidad de impresion (hasta 300 mm/segundo).

Lectores de cddigos

Ruales (2017) define en su trabajo de Tesis al lector de Cddigo de Barras como un
dispositivo Optico-electronico capaz de emitir y recibir un haz de luz roja, intermedia o
infrarroja. En el proceso de captura de los datos ocurre a través del uso de scanner que de
forma instantanea y precisa permite el acceso a las bases de datos que contiene informacién
codificada en las barras y espacios del simbolo de Cdédigo de Barras , luego la envia hacia un
software decodificador que se encarga de enviarla a un equipo de computo o terminal que
procesa el ingreso de informacion como si hubiese sido ingresada a través de un periférico
como el teclado, mediante esta lectura de informacion se reduce significativamente la

posibilidad de error de datos.

Tipos de lectores de Cdodigo de Barras.

Para poder identificar los distintos lectores que existen en el mercado es posible
clasificar segun su disefio el cual atiende a las necesidades del almacén de la siguiente
manera en la tabla 2:

Tabla 2

Tipos de lectores para Codigos de Barras.
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Tipo de lector

Funcion

Imagen

Lectores tipo
rastrillo o pistola

Estos lectores son utilizados
principalmente  por  pequefias
empresas (tiendas de abarrotes,
miscelaneas, papelerias, tiendas de
conveniencia, tlapalerias, etc.), ya
que existen modelos de muy bajo
precio, sin embargo, también es
posible encontrar modelos de
lectores muy especializados y con
tecnologia sofisticada en formato de
pistola, l6gicamente, con un precio
mas alto.

Lectores semifijos

Mejor conocidos en el medio como
“on counter”. Pueden ser verticales
u horizontales y generalmente son
lectores omnidireccionales, esto es,
tienen un patron de lineas laser para
leer los cédigos de barras sin
necesidad de ponerlos en una
posicion especifica frente a la
ventana del lector. Estos lectores
incluso pueden tener un disefio
hibrido que les permita ser tomados
en la mano por el usuario y leer un
solo cddigo al pulsar un gatillo.

Lectores fijos

También conocidos como lectores
“in counter”, son equipos de alto
desempefio utilizados por grandes
cadenas comerciales a nivel
mundial, utilizando tecnologias
laser e imagen, siendo capaces de
leer desde 4, 5 y hasta 6 lados de un
producto que pase por el lector. Esta
tecnologia permite que el nivel de
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produccion (lecturas por minuto) de
estas cadenas comerciales

Lectores de Este tipo de lectores son disefiados
montaje fijo o para ser instalados (montados)
lectores para dentro de los Kkioscos, equipos

integracion expendedores de boletaje, recibos,

maquinas expendedoras de
alimentos y bebidas, etc. También
se les llama lectores tipo OEM (por

Original Equipment
Manufacturing) o bien tipo ODM
(por Original Design

Manufacturing) y ello se refiere a
que pueden ser maquilados por una
empresa y luego integrados en los
equipos de otra empresa que vende
dicho equipo terminado con su
marca.

LECTORES Los lectores especializados tipo
INDUSTRIALES | industrial, cuentan con tecnologia y
especificaciones de proteccion
contra el ingreso de particulas
solidas y liquidos y en el caso de los
lectores tipo pistola con resistencia
a caidas al concreto desde 1.8m o
mas cuentan con  diversas
modalidades de comunicacion para
una efectiva  produccion y
desemperio al realizar la lectura de
cédigos de barras en almacenes,
lineas de produccion, centros de
distribucion, embarques, recepcién
de materia prima y en cualquier otro
recinto que el usuario lo requiera.

Nota. Esta tabla muestra los distintos tipos de lectores de cédigos de barras y su funcién en los lectores que
implementa cada uno.

2.8 Necesidad de capacitacion y adiestramiento de los trabajadores.

La autora Selene (2023) cita a Bermudez (2015) en su trabajo de tesis que lleva por

titulo “Propuesta para la administracion de inventarios basada en tecnologia de barras” que
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la capacitacion es el conjunto de actividades didacticas, orientadas a ampliar los

conocimientos, habilidades y aptitudes del personal que labora en una empresa.

También menciona que la capacitacion permite a los trabajadores poder tener un
mejor desempefio en sus actuales y futuros cargos, adaptandose a las exigencias cambiantes
del entorno, esto quiere decir que es vista como un proceso educativo a corto plazo el cual
emplea unas técnicas especializadas y planificadas por medio del cual el personal de la
empresa obtendra los conocimientos necesarios para incrementar su eficacia en el logro de
los objetivos que haya planificado la organizacién para la cual se desempefia (Bermudez,

2015).

Segun la Ley federal de trabajo (2017) en el Capitulo 111 Bis habla de la Capacitacion
y Adiestramiento de los trabajadores y sefiala en el Articulo 153 A. Todo trabajador tiene el
derecho a que su patron le proporcione capacitacion o adiestramiento en su trabajo que le
permita elevar su nivel de vida y productividad, conforme a los planes y programas
formulados, de comun acuerdo, por el patron y el sindicato o sus trabajadores y aprobados

por la Secretaria del Trabajo y Prevision Social.

Mientras los Articulos 153 d y 153 e, de la Ley Federal del Trabajo, mencionan lo
referente a las caracteristicas de los cursos y programas de capacitacion y el horario en el que

se deben tomar.

El Articulo 153-f, de laLey Federal del Trabajo; dice: La capacitacion y el

adiestramiento deberan tener por objeto:
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I. Actualizar y perfeccionar los conocimientos y habilidades del trabajador en su actividad,;

asi como proporcionarle informacion sobre la aplicacion de nueva tecnologia en ella;

I1. Preparar al trabajador para ocupar una vacante o puesto de nueva creacion;

I11. Prevenir riesgos de trabajo;

IV. Incrementar la productividad,

V. En general, mejorar las aptitudes del trabajador.

Diferencia entre Capacitacion y adiestramiento.

Cuando se habla de capacitacion se menciona que es un proceso disefiado para
aumentar la productividad de los empleados. Esto se puede lograr a través de programas de
capacitacion disefiados para mejorar las habilidades de su equipo en las herramientas
cotidianas. De esta forma, tanto los empleados como las empresas se vuelven mas
competitivos, una situacion en la que la capacitacion muy comdn en el lugar de trabajo es
cuando se contratan y "capacitan" nuevos empleados en las herramientas y procesos
utilizados en la organizacién. Los periodos de formacidn pueden durar desde un dia hasta
varias semanas, durante los cuales los empleados aprenden todo lo necesario para realizar su

trabajo de forma eficaz.

Mientras que el adiestramiento tiene como objetivo actualizar y mejorar los
conocimientos y habilidades del equipo. Ademas, incluye orientacion para los empleados a
la hora de implementar nuevas tecnologias para simplificar procesos o aumentar la

productividad. Es decir, si una empresa decide implementar un nuevo software de gestion de
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inventarios y formar a sus empleados sobre como gestionarlo de forma eficaz; Hablaremos
de adiestramiento. Otro ejemplo comun es cuando la empresa decide invertir en cursos que
ayuden a los empleados a aprender el uso avanzado de bases de datos en Excel y Access.

Esto tambien incluye capacitar a los empleados en nuevas tecnologias.

Para poder realizar un proceso de adiestramiento se requiere de seguir los siguientes

pasos:

1. Diagnosticar la necesidad de adiestramiento: Identificar a las personas o
departamentos que requieren de nuevos conocimientos con ayuda de
herramientas de deteccion de necesidades de adiestramiento.

2. Planificar el proceso de adiestramiento: informar los objetivos del proceso,
asi como colaborar en su gestion, administracion, monitorear el desarrollo del
programa Yy facilitar el instructor.

3. Implementar y ejecutar el proceso: Seleccionar a los trabajadores o areas a
capacitar de acuerdo con sus habilidades y potencial de desarrollo.

4. Evaluar los resultados: Llevar un registro de los resultados e informar su
progreso a los trabajadores e inspeccionar la ejecucion de su trabajo para

aprovechar la mayor capacidad obtenida.

2.9 Sistema RFID

Valderrama (2018) Define al RFID por sus siglas en ingles Radio Frecuency
identification, una tecnologia similar a la identificacion por codigos de barras pero que utiliza
ondas electromagneticas o electrostaticas para la transmision de la sefial que contiene la

informacion.
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La tecnologia de identificacion por radiofrecuencia (RFID) es un sistema de auto
identificacion inalambrica, el cual consta de etiquetas que almacenan informacion y lectores
que se pueden leer a distancia utilizando una frecuencia de onda electromagnética para
realizar dicha tarea. Estas frecuencias varias segun la aplicacion y puede ser de 125 Khz,

13.56 Mhz, 433-860-960 Mhz, 2.45 Ghz y 5.8 Ghz

Segln Péez et al. (2017) estd compuesto por cuatro elementos basicos: una etiqueta
0 tag que tiene un unico numero de identificacion, un lector, una antena y un sistema de

informacion como se muestra en la ilustracién 8 y se definen a continuacion.

llustracion 8

Funcion del sistema RFID

Porial com des amtanas RFID y Une camara
Pora la Swteceior 4o pase fo matiraies

Nota. La ilustracion representa con es la funcion de implementar un sistema RFID dentro de un almacén para el

control de inventarios.

e Etiqueta o tag: Consiste en un microchip que almacena los datos cargados y una
pequefia antena que permite la comunicacion por radiofrecuencia con el lector. Las
etiquetas RFID se clasifican segin su comportamiento (activa, pasiva y semi-
pasivas), las etiquetas activas poseen una fuente de energia por tanto son capaces de

emitir y recibir sefiales en un rango definido. Las etiquetas pasivas sin duda son
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comunes, su potencia reside en el transmisor del lector, tienen un rango de alcance
mucho mas corto y las etiquetas semi-pasivas se comunican de la misma manera que
las etiquetas pasivas, con la diferencia de que poseen una fuente de energia y su rango
de transmision se ubica entre las pasivas y las activas.

e Lector: Es un dispositivo electronico que emite y recibe sefiales de radiofrecuencia
para leer la informacion emitida por las etiquetas dando una gran ventaja al poder
monitorear diferentes etiquetas al mismo tiempo en un &rea determinada por el
alcance de la frecuencia que estan operando.

e Antena: Es la unidad que transmite o induce (y recibe) una sefial radio
electromagnética o electroestatica que activa las etiquetas que se hallen en su campo
de lectura, provocando que ésta refleje su informacién en el lector, en menos de 100
metros.

e Middleware RFID: Es el software intermediario disefiado para integrar sencillamente
los equipos RFID de una implantacion con el sistema informéatico de gestion de la
empresa. Obtiene las lecturas de los tags RFID y procesa esta informacién para
entregarla al sistema ERP o SGA. Permite crear diferentes perfiles por cada uno de

los lectores RFID de la implantacion.

A continuacion, se muestra en la tabla 3 algunas de las diferencias de un sistema RFID y un

Sistema de codigo de barras Valderrama (2018).
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Tabla 3

Diferencias del Sistema RFID VS Codigo de Barras

Tecnologias de identificacion automatica

Caracteristicas

RFID

Cadigos de Barras

Posibilidad de
modificar los

datos

Depende del estandar que se
utilice, aunque si es posible. Por
ejemplo, utilizando el estandar
EPC, existen béasicamente
varias clases de etiquetas: de
solo lectura, de una escritura y
multiples lecturas o de lectura
escritura.

No existe. Una vez impreso el
Cddigo de Barras, no se puede
modificar

Seguridad de los
datos

En las Gltimas generaciones de
dispositivos RFID es posible
cifrar los datos, de forma que no
puedan ser leidos con lectores
RFID estandar

Codigos de barras Lineales: No
usan cifrado, y el estandar es bien
conocido Codigos de barras 2D y
matriciales: Emplean correccion
de errores mediante cddigos
Reed-Solomon, con lo que se
podria destruir parte de la etiqueta
sin destruir la informacién

Cantidad de datos

almacenados

Hasta 1 MB de informacion en
los ultimos prototipos

Codigos de barras Lineales:
Pueden almacenar hasta 30
caracteres Codigos de barras 2D y
matriciales: Pueden almacenar
hasta 1 Kbyte

Costos

En descenso a medida que se
aplican los Gltimos avances
tecnoldgicos.

Cadigos de barras Lineales y 2D:
Muy bajos Codigos de barras
matriciales: Altos

Vida util

Al no haber necesidad de
contacto fisico ni de baterias, la
vida util de las etiquetas pasivas
es muy grande. Las etiquetas
activas tienen limitada su vida
atil a la duracién de su bateria.

Baja, pues se trata de informacion
impresa que tiende a borrarse con
el tiempo, aunque se pueden
proteger

Distancia de

lectura

Las etiquetas pasivas tienen un
alcance del orden del metro, y
las activas pueden tener un
alcance de decenas de metros.
Ademas, para realizar la lectura
0 escritura no se necesita linea
de vision directa.

Necesitan linea de vision, por lo
que la lectura debe ser cercana
(del orden de un metro)

52



TECNOLOGICO DE ESTUDIOS SUPERIORES DE COACALCO

NuUmero de Un lector puede leer cientos de | So6lo se puede leer un cddigo cada
elementos que se | etiquetas de forma casi | vez
pueden leer simultanea.

simultdneamente

Posibilidad de En funcion de la frecuencia, los | Los cddigos de barras no suelen
liquidos, madera o0 metales | tener correccidn contra errores, y
puede impedir la propagacion | los dafios fisicos en la etiqueta del
de las sefiales. cédigo pueden imposibilitar su
lectura. Ademas, son sensibles al
polvo y a la suciedad, tanto en la
etiqueta como en los lentes del
lector

interferencias

Nota. La tabla muestra algunos aspectos que diferencian entre aplicar un sistema RFID a un sistema de cddigo de barras

resaltando la ventaja de aplicar una de estas.

3.1 Automatizacién en las Pymes

Para Villegas Ocampo (2016) La automatizacién se refiere al sistema que permite
transferir labores y tareas de produccion, las cuales son usualmente realizadas por operadores
humanos, a un conjunto de elementos tecnologicos. El funcionamiento se compone de dos
partes, primero, una parte operativa que se encarga de trabajar de manera directa sobre la
maquina y la segunda parte representa al mando, que corresponde a la tecnologia
programada, quedando en evidencia que la automatizacion origina una serie de ventajas
importantes, tal como la mejora de las condiciones de trabajo del personal, optimizacion del
tiempo en el desarrollo de procesos tediosos e incremento de la seguridad en los mismos,

ademas de la simplificacién de procedimientos al integrar la produccion con la gestion.

Con respecto a la automatizacion de la gestion por procesos se puede afirmar que
entre todos los objetivos que posee la reduccion de costos es fundamental, alcanzando esta
reduccion por medio de las integraciones entre aplicaciones con el fin de reemplazar los

procesos manuales. De esta forma se potencia el tiempo de atencidn de las actividades y
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tareas, ademas de minimizar los errores humanos susceptibles de cometerse al desarrollar las

labores de forma manual (Flokzu, 2018).

Beneficios

Ahmad & Van Looy (2020) menciona que los beneficios que se pueden obtener
aceptando BPM como metodologia y aplicandola a traves de la tecnologia se reflejan,
particularmente, en la posibilidad de llegar a alcanzar multiples innovaciones, definiendo el
término de innovacion como aquellas aplicaciones de software para la ejecucion de los
procesos con el fin de almacenar las normas de la empresa y monitorear el desempefio de los
procesos, sin dejar de lado la sinergia que debe existir entre estos dos aspectos, a continuacion

se enlistan algunos de los beneficios de la automatizacién en la gestion de procesos:

1. Permite realizar un analisis de costos de cada una de las actividades, tiempos,
generacion de alertas, alarmas, entre otros indicadores de utilidad en la
operacion de la organizacion, lo que resulta es un excelente factor para la
reduccion de tiempo y dinero.

2. Facilita la alineacién entre la estrategia y la ejecucidon al simplificar la
comunicacion por medio de un sistema automatizado que proporciona una
plataforma visual y organizada donde todos los usuarios tienen una vista
centralizada.

3. Ofrece agilidad, permitiendo cambios rapidos y en tiempo real sobre los
procesos, aumentando la productividad, lo cual establece una excelente

medicion para el éxito o fracaso de las organizaciones.
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Colabora con los requerimientos de auditoria y otras areas del proceso,
mediante la incorporacion del rastreo de cada una de las etapas, permitiendo
monitorear cada una de las interacciones originadas por los procesos que
desarrolla BPM, manteniendo la conformidad con las normativas y
regulaciones a la que las organizaciones se encuentran sujetas, facilitando el
cumplimiento.

Facilita la labor de modelar y optimizar los procesos de toda la organizacion,
lo que representa una mejora notable en el rendimiento al reducir el tiempo
dedicado a tareas y labores redundantes.

Estrecha la relacion entre la tecnologia de la informacion y la empresa, por
tanto, los cambios en los procesos son detectados de manera inmediata al estar
soportados en un software.

Permite la estandarizacion total, una vez que el proceso se modela, simula 'y
configura, es ejecutado un sistema de gestidn de procesos. Por tanto, cada vez
que un usuario realiza un proceso, el mismo se convierte en una accion
estandar para toda la organizacion. Se destaca aqui la importancia de los
manuales de procedimientos de las normas 1ISO 9000 que dan la posibilidad
de ser controlados y ejecutados de manera dindmica, lo que aporta confianza
en los procesos operativos.

Orientacion al cliente, considerando que las organizaciones se deben
principalmente a estos, razon por la cual es importante y necesario tener en
cuenta su opinion permitiendo que estos se benefician de un mejor soporte
informatico, un servicio de atencion al cliente receptivo y una amplia variedad

de opciones para los articulos o servicios que desean.
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3.2 El futuro de la automatizacion de procesos.

Wacker (2020) Menciona que en la actualidad uno de los cambios més caracteristicos
e importantes que se ha venido observando dentro de las organizaciones es la adaptacion,
cada vez mayor, a las plataformas digitales, representando un modelo répido y agil para
negociar, acorde con las necesidades generadas, especialmente a causa de la pandemia, que
ha obligado a otorgarle prioridad a la automatizacion de procesos, desplazar los sistemas a la
nube (cloud) e implementar la inteligencia artificial en todas las operaciones, sobre todo en

las consideradas esenciales.

Lo anterior demuestra que son cada vez mas las empresas que asumen la importancia
de la automatizacion de la gestion de procesos, tomando en cuenta que el acto de adaptar los
procesos de la mano con las necesidades de las empresas es un factor fundamental que origina
significativas inversiones, desarrollo de la innovacion e incremento de activos informaticos
(Figueroa, 2016). Por tanto, las organizaciones, independientemente del area que desarrollen,
realizan constantes mejoras en las técnicas de los procesos de negocios, encontrando un valor
altamente significativo en la aplicacion de la disciplina de gestion a través de la

automatizacion.

En México se han hecho algunas investigaciones en el marco de los proyectos de la
Comision Econdmica para América Latina y el Caribe (CEPAL) acerca de los efectos de
estos procesos en el mercado de trabajo y se han publicado las estimaciones en informes
internacionales sobre el tema (Weller y cols., 2019). Estos estudios indican que los bajos
salarios posiblemente estan posponiendo la introduccion de las nuevas tecnologias y que el

cambio tecnolégico no es un factor importante en las variaciones observadas en las
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ocupaciones. Entre otras cosas, sefialan que se siguen incrementando las ocupaciones
manuales y que los trabajadores no manuales calificados no aumentaron significativamente
entre 2013 y 2019; en contraste, siguen creciendo las ocupaciones rutinarias, como
secretarias y capturistas, que teéricamente tendrian un mayor riesgo ante la automatizacion

Bensusan Florez (2020).

En todo caso, los analisis en relacion con estos temas toman en cuenta la fuerte
heterogeneidad del mercado de trabajo en México con sectores que ya utilizan tecnologias
automatizadas (industria automotriz y de software) hasta sectores con baja productividad,
tareas manuales y escaso uso de la tecnologia. Muchas de estas actividades forman parte de
la economia informal, en la que se encuentra mas de la mitad de la poblacidn ocupada. Sin
embargo, la automatizacion y digitalizacion no se explican Unicamente por lo que ocurre en
México. La estrecha interdependencia con la economia de Estados Unidos de América
implica analizar cuales de los procesos de automatizacion que se estan dando en aquel pais
podrian significar una reduccion de las inversiones y menos empleos de las firmas
estadounidenses en México. De acuerdo con los estudios de Weller y cols (2019) la
introduccién de las tecnologias en otras empresas del mismo pais o en otros paises puede

destruir empleos en empresas que dejan de ser competitivas debido a su rezago tecnoldgico.

3.3 Soluciones tecnologias y automatizadas en logistica del almacenamiento

Segun Hurtado, (2020) las empresas tienen la posibilidad de incrementar su
rendimiento y eficiencia si se potencia el desarrollo logistico. Debido a esto se requiere una
informacidén uniforme y consolidada para el desarrollo de procesos estratégicos y la gestion

logistica de la empresa, lo cual puede retrasarse debido a la necesidad de esfuerzos colectivos
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para obtenerla bajo los parametros de explotacion adecuados. Esta situacion puede afectar la
productividad de la empresa (Hidalgo, 2021). Segun Solano et al., (2021) la implementacién
y la adopcion de practicas eficientes de logistica en empresas que operan tanto a nivel

nacional como internacional brindan una ventaja competitiva.

En esta perspectiva, se sugiere que la incorporacion de herramientas tecnoldgicas
tiene un impacto en diversas areas de aplicacion, abarcando desde el desarrollo, disefio y
produccion de productos hasta el control de flujos de materiales. Para Zsifkovits & Woschank
(2019) el proposito es aumentar significativamente la competitividad de las empresas,

logrando una mayor transparencia, agilidad, adaptabilidad y flexibilidad en sus operaciones.

Mientras que para Ortiz (2019) el uso adecuado de las Tecnologias de la Informacion
y Comunicacion (TIC) permite una coordinacion eficiente de las actividades y operaciones
de los actores portuarios que 134 participan en la cadena de suministro, esto garantiza que
las mercancias se despachen puntualmente y se alcancen los objetivos establecidos en tiempo
y forma. Sin embargo, a veces surgen situaciones adversas que pueden generar retrasos en el

despacho, verificacion y distribucién de las mercancias cuando se utilizan las TIC.

Es importante destacar que la ausencia de Tecnologias de la Informacion vy
Comunicacion (TIC), especialmente de un Sistema de Gestién de Almacenes (WMS), puede
tener graves consecuencias para el desarrollo logistico de las organizaciones. Estos elementos
son fundamentales para llevar a cabo buenas practicas logisticas, ya que juegan un papel
crucial en la efectividad y sostenibilidad operacional de las empresas. La implementacién
adecuada de las TIC y un WMS permite mejorar la eficiencia en el manejo de inventarios,

optimizar la gestion de almacenes y facilitar el seguimiento y control de los procesos
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logisticos, lo que a su vez contribuye a una mejor toma de decisiones y una mayor
competitividad en el mercado. Por lo tanto, contar con estas tecnologias se convierte en un
factor clave para el éxito y la continuidad de las operaciones logisticas de las organizaciones

(Peldez & Acosta, 2021).
3.4 ERP (Enterprise Resource Planning)

Vicente (2022) define un ERP como un sistema de planificacion de recursos
empresariales que permite centralizar todos los procesos de una empresa en un mismo
sistema. Estos sistemas suelen utilizarse en el proceso de produccion, para la gestion de la
contabilidad, la gestion de clientes y/o proveedores, la gestion de stocks, las ventas de la
compafiia y un largo etcétera. Estan disefiados para todo tipo de empresas, sea cual sea su
tamanio, son validos tanto para grandes compafiias como para pequefias y medianas empresas,
ya que su finalidad sigue siendo la misma, ayudar a las empresas a alcanzar sus objetivos.
Ademas, tal y como se ha comentado anteriormente, las areas y departamentos que pueden

beneficiarse del uso de un ERP son diversas.
Ventajas:

Una de las grandes ventajas que proporcionan estos sistemas, es que pueden adaptarse
a las necesidades de cada cliente, dividiendo en médulos las diferentes funcionalidades que
éste ofrece, y pudiendo seleccionar solamente las que se utilizar o simplemente, la
combinacion que méas convenga, ya que son totalmente configurables y pueden incluso
desarrollarse a medida. La posibilidad de personalizacion total es una de sus grandes

caracteristicas. |
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][JV41Tras implementar un ERP, es posible controlar plazos, costes y mejorar la
comunicacion interna y externa de la empresa. Ademas, proporcionan coherencia y
homogeneidad sobre la informacion y logran reducir notablemente los costes que conlleva

gestionar la informacion.
3.5 WMS (Warehouse management System).

Aunque el sistema de gestion de almacenes es en gran medida un término comun hoy
en dia en nuestro entorno, cabe destacar que se trata de un sistema se ha utilizado durante
décadas en empresas de paises del primer mundo en la pagina web Oracle (2021) menciona
que un sistema de gestion de almacenes (WMS) es una solucion de software que ofrece
visibilidad de todo el inventario de una empresa y gestiona las operaciones de logistica de la

cadena de suministro, desde el centro de distribucién hasta la estanteria de la tienda.

También menciona que permite que las empresas maximicen la utilizacion de la mano
de obra, el espacio y las inversiones en equipos, coordinando y optimizando el uso de los
recursos Y los flujos de materiales. En concreto, los sistemas WMS estan disefiados para
satisfacer las necesidades de toda la cadena de suministro global, incluidas las empresas de

distribucion, fabricacién, uso intensivo de activos y servicios.

De la misma manera, propone Galindo et all (2017), que un Sistema de Gestion de
Almacenes es una aplicacion que da soporte a las operaciones diarias de un almacen. Los
programas WMS permiten la gestion centralizada de tareas, como el seguimiento de los
niveles de inventario y la ubicacion de existencias, los sistemas WMS pueden ser

aplicaciones independientes o pueden estar integrados en un sistema ERP.
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Esto nos dice que el foco principal estd en el buen funcionamiento del almacén en
cuanto a mercancias e inventario, en situaciones que permitan una mejor gestion,
organizacion de las personas y optimizacion de los recursos, y aunque el primer sistema
Warehouse Management solo proporciona una funcionalidad sencilla relacionado con el

espacio de almacenamiento.

Las aplicaciones WMS actuales pueden ser tan complejas e intensivas en datos que
requieren ser ejecutadas por personal especializado. Los sistemas de gran escala pueden
incluir tecnologias de seguimiento y de encaminamiento como la Identificacion por
Radiofrecuencia (RFID) y el reconocimiento de voz. Por lo que, la aplicacion de estos
sistemas en la actualidad debe ser una obligacion en empresas que quieran ser competitivas

y estar a la vanguardia de las innovaciones del mercado.

3.6 Sistema SAP en manejo de almacenes.

La autora Galiana (2022) menciona que SAP es un software de planificacion de
recursos empresariales desarrollado por la empresa SAP SE. A su vez, el software ERP, 0
planificacion de recursos empresariales, es un software modular creado para integrar las
funciones principales de los procesos comerciales centrales de una organizacién en un

sistema unificado.

SAP recopila y procesa datos de todas las funciones comerciales en una Unica
plataforma. Esto es esencial para muchas organizaciones, ya que permite que todos los
departamentos se comuniquen facilmente entre si. El éxito de cualquier organizacion
depende de una comunicacion eficaz y del intercambio de datos entre sus funciones, y SAP

es una excelente manera de respaldar estos esfuerzos.
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La integracion de las operaciones logisticas es necesaria para gestionar de manera
rentable los flujos de materiales y productos y el cumplimiento perfecto de los pedidos,

entregando los productos correctos en el lugar correcto en el momento correcto.

Ademéas de proporcionar funciones tradicionales de almacenamiento, envio y
procesamiento de pedidos, SAP también ayuda a las empresas a obtener, almacenar,
transportar y entregar productos de manera eficiente y rentable a través de sus procesos de

logistica de extremo a extremo y cumplimiento de pedidos en una sola plataforma.

SAP permite brindar soluciones logisticas que satisfacen cada necesidad,
independientemente de su complejidad o escala. Las empresas con procesos integrados de

logistica y cumplimiento han logrado los siguientes beneficios:

e Reduzca los costos de logistica minimizando el inventario y aumentando la
utilizacion de recursos en toda su red logistica.

e Administre la complejidad mejorando la transparencia, la colaboracion y el
cumplimiento en toda su red.

« Mejorar el servicio al cliente con el producto correcto, el lugar y el momento

correctos.

[svs]
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CAPITULO 111 DESARROLLO

Para el cumplimiento del objetivo general que es “Disefiar un plan de automatizacion
tomando como base el Sistema de Cddigo de Barras para la toma de inventario fisica, el
control de inventarios y administracion del almacén que garantice maximizar el nivel de
confiabilidad del inventario de la empresa Laminadora Mexicana de Metales S.A. De C.”, Se
realizaron distintas actividades con base a los objetivos especificos.

El reporte se ejecuta con base al ciclo Deming para el cumplimiento de los objetivos,
el ciclo Deming que segun Lizarelli y Toledo (2016) es un modelo para el mejoramiento
continuo de la calidad, que tiene como objetivo sistematizar la identificacion y medicién de
problemas, identificar las causas, proponer planes de accion, analizar y medir los resultados
generados y estandarizar las acciones tomadas.

El modelo del Ciclo Deming consta de 4 etapas principales que se muestran a
continuacion:

e Planificar: Se busca analizar la situacion de la empresa y sus necesidades, para
posteriormente encontrar las areas que puedan ser susceptibles de mejora y establecer
objetivos a alcanzar.

e Hacer: Se implementa el plan que previamente se ha elaborado para alcanzar las
mejoras propuestas.

o Verificar: Es el proceso de control que debe seguirse posterior de haber implementado
el plan, la idea es verificar que se avanza en la direccion correcta, haciendo las
valoraciones necesarias.

e Actuar: Se analizan los resultados obtenidos en la fase de verificacion, con estos datos

se realizan los informes y analisis comparativos.
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ETAPA 1 Planeacion.
Situacion actual.

A Continuacion, se explica la manera en la que se ejecutan las operaciones y
condiciones en la que se encuentra el CEDIS Cuautitlan de la empresa Laminadora Mexicana
de Metales S.A de C.V.

Este esta dividido de la siguiente forma:

e Areade Recibo

e Almacén principal

e Areade preparacion de pedidos

e Area de embarques

o Almacén de baleros y transmisiones |

’[Jve]El area de recibo se encarga en general de asegurar el material que ingresa de los
proveedores para prepararlos segun las requisiciones que necesite para poder ser ingresado
al almacén principal, el area cuenta con espacios como oficinas, area de recepcién, zona GIC,
maquiladora, embolsadora, zona de ensamble y zona de empaque. En la ilustracién 9 se

muestra una fotografia del area de recibo.

llustracion 9

FOTOGRAFIA DEL AREA DE RECIBO LAMMSA
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Nota. La ilustracién anterior es una fotografia tomada del area de recibo del Cedis Cuautitlan de la empresa Lammsa.

Dentro del almacén principal solo se almacenan tornillos que se encuentran ya
clasificados por familia y que a su vez se distribuyen por administracion de ubicaciones, los
racks utilizados son de 8 niveles en el que el material se empaca en cajas de carton que a su
vez etiquetan para identificar el material para que finalmente sean colocados en pallets
universales que permitiran una manipulacion rapida y sencilla si este requiere su salida a
despacho. Como se puede observar en la imagen 10 una fotografia de el acomodo del

material dentro del almacén principal.

llustracion 10

Fotografia del almacén principal

Nota. La fotografia anterior muestra una pequefia parte del almacén principal en el que se observan los racks

correspondientes, asi como su sefialamiento de ubicaciones que permiten identificar el material.
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Para identificar los materiales dentro del almacén principal es necesario contar con
sefialamientos que permitan conocer la ubicacion en el que se encuentran los materiales, es
por ello que todo el almacén esta distribuido por numero de zonas que son identificados del
1 al 10, a su vez por pasillo que se identifica con una letra del abecedario y por ultimo el lado
del almacén que en su caso el lado izquierdo corresponde al lado A y el lado derecho al lado
B, a continuacion se puede observar un ejemplo de lo mencionado anteriormente, en la

ilustracion numero 11.

llustracion 11

Sefialamientos correspondientes a la distribucion del almacén principal.

““ MILIMETRICA

o v——
e TCA HEX PESA!

Nota. En la imagen anterior muestra el sefialamiento que permite identificar el numero de pasillo, la zona y el lado del

almacén que servira para identificar el material de manera rapida y sencilla.
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La empresa LAMMSA maneja una toma de inventario de manera manual por lo que
es necesario etiquetar el material que proporciona informacion como el nombre del material,
la medida del material, un codigo de barras que aun no es utilizado en el sistema, el numero
de piezas que contiene la caja, en lote y por ultimo los datos de la empresa.

Ademas, para su conteo los raks también cuentan con una etiqueta que determina la

ubicacion del material como se muestra en la siguiente ilustracion 12.

llustracion 12

Etiquetado del material para su conteo fisico.

13
S——
—

'*‘

Nota. La imagen anterior representa el etiquetado del material y acomodo para su conteo fisico o algin otro proceso que

requiera su identificacion dentro del almacén.
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La empresa LAMMSA realiza sus operaciones con ayuda del sistema SAP que le
permite tener un mejor control y administracion de las distintas areas de la empresa para
poder trabajar en conjunto, en la imagen 13 se observa una fotografia del menu principal

del software mencionado.

llustracion 13
Menu principal (SAP) de la empresa LAMMSA.
© ment Irat Favorkos  Detak Sist At w

& B Cee CHR boonBER oW
SAP Easy Access - Menu usuario p. JOSE LUIS DE LA CRUZ ROMERO
B® & Sovomeni HB P v o Boearrno (Ve 2

Q0

G Lammsa

Nota. La imagen anterior es una captura de pantalla del software llamado SAP utilizado por la empresa LAMMSA.

Con ayuda del diagrama de Gantt se realiz6 la planeacion de actividades a realizar
para el cumplimiento de los objetivos en un periodo de tiempo de cuatro meses en el que se

desarrollaran las siguientes actividades que se muestran en la figura 14.
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llustracion 14

Planeacion de actividades para el cumplimiento de objetivos

4 meses
Objetivos Actividades
Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero

Analizary actualizar el proceso de toma | Verificar con listas de cotejo el cumplimento de los procesos de toma de

! de inventario con el apoyo del personal inventario fisico.
involucrado en dicho proceso para

identificar dreas de mejora utilizandola | actyalizary validar el proceso de toma de inventario con el personal

2 herramienta de lista de cotejo. involucrado
Realizar encuesta via Google al personal del area con el fin de que
3 Identificar las causas que generan identificar las causas que generan diferencia en la toma de inventario
diferencia de existencias fisicas y fisica.

tedricas con el personal encargado de

4 realizar latoma de inventario para Recopilar datos histéricos del nivel de confiabilidad del afio en curso
evaluar una alternativa de
automatizacion. Investigary seleccionar una solucion de automatizacion adecuada parala

> toma de inventario fisica
6 Elaborar una propuesta de Realizar un analisis de costos para laimplementacion del uso de cddigo

automatizacién para el proceso de toma de barras y el equipo necesario para su operacion

de inventario fisico tomando como base | - proponer al departamento de sistemas la habilitacion del modulo de
7| elSistema de Codigo de Barra para codigo de barras para su uso en el almacén

maximizar el nivel de,confiabilidad del Realizar un esquema de capacitacion sobre como funciona el sistema de
8 almacén. cddigo de barras.

Nita. La imagen anterior indica las actividades a realizar con ayuda de los encargados del area, asi como, los auxiliares del almacén que no facilitaron informacién de la

situacion actual, ademas de compartir su experiencia y brindar ideas de la posible automatizacion con el Sistema de Cédigo de Barras.



Etapa Il Hacer
Anélisis y actualizacion del proceso de toma de inventario fisico

Una vez realizado y planeado eI! diagrama de Gantt se comienza \uvncon la primera
actividad de la segunda etapa que ayudara a conocer los procesos que se involucran en el area
de control de inventarios, para esto se necesitd el apoyo del Encargado de control de
inventario y el jefe de Kardex que proporcionaron los instructivos correspondientes del area

para su analisis.
Los instructivos proporcionados fueron los siguientes:

 185.4GCI01R6 ACTIVIDADES DE OPERACION KARDEX RECIBO (ANEXO
1)

e 1854 GCI 02 R5 ACTIVIDADES DE OPERACION KARDEX PRINCIPAL
(ANEXO 2)

e 1854 GCI 03 R2 TOMA FISICA DE INVENTARIO DE ALMACEN DE
PRODUCTO TERMINADO (ANEXO3)

e 185.4GCI04 R2 ACTIVIDADES DE OPERACION KARDEX SUCURSALESvs)

(Anexo 4)

Posterior al andlisis de los instructivos, se realizaron Listas de cotejo con el fin de
evaluar los procesos y verificar el cumplimiento de estos, para este reporte se dio prioridad
al proceso de toma fisica de inventario en el que se realizd un andlisis con el personal
encargado de la toma de inventario si se realizan tal cual los procedimientos como se

menciona en el instructivo. |



tiempo de actualizacion que recibe este, se realiza la actualizacion del proceso tomando nota
en las observaciones de la lista de cotejo para posterior realizar la actualizacion en el formato

original, con forme los cambios se evaluaba con los involucrados para verificar que la
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valuvaoSi el procedimiento no es correcto o se realiza de manera distinta debido al

redaccion sea correcta y sea validada por Encargado de Control de Inventarios, en la siguiente

imagen 15 se anexa la lista de cotejo utilizada con el proceso correspondiente-

llustracion 15

Lista de cotejo de Anélisis del cumplimiento de procesos

Cumplimiento

diferencias se imprime documento

No. Criterios a evaluar S| NO Observaciones
El Auxiliar de Inventarios Ciclicos hace uso de las herramientas
1 tecnologicas (SAP) para obtener....
Una vez hecha esta operacion, los auxiliares de Inventarios
2 Ciclicos proceden a realizar el conteo fisico haciendo uso de
¢. Una vez concluida la operacion del conteo fisico, el Auxiliar
3 de Inventarios ciclicos procede a confirmar la informacion
tomada y hacer los comparativos correspondientes a
Si el comparativo corresponde a una diferencia, el Auxiliar de
4 Inventarios Ciclicos genera un....
El Auxiliar de Inventarios Ciclicos realiza un nuevo conteo
5
fisico de las diferencias encontradas.
En caso de que el Primer y Segundo conteo arrojen diferentes
6 resultados el Auxiliar de Inventarios Ciclicos debera de realizar
un nuevo conteo fisico
7 Concluida la operacién el Auxiliar de Inventarios Ciclicos
deberd de nueva cuenta realizar el comparativo
8 Se procede a ajustar todas aquellas diferencias producidas por
9 Aquellas que no sean de esta indole deberan rastrearse con
ayuda del sistema operativo (SAP); en caso....
10 Debera Fje anotar en el texto de cabecera por medio de la
transaccion
1 Una vez concluidos los conteos, verificadas y aceptadas las

Nota. En la imagen anterior se observa que no cuenta con las observaciones debido a politicas e instrucciones de los
responsables de los instructivos no se permite colocar el proceso completo de la lista de cotejo.
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Cuestionario para detectar las causas que generan diferencias en el inventario

Posterior a realizar las actualizaciones de procesos en el instructivo de la toma fisica
de inventario, se realizé un cuestionario via Google Forms al personal de auxiliar de
inventarios con el fin de obtener mejoras en el proceso e identificar la necesidad de
implementar una propuesta de automatizacion, a continuacion, en la imagen 16 se observa

en cuestionario mencionado.
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llustracion 16
Formulario para detectar las causas que generan diferencias en la toma de inventarios.
1. ¢Conoces el procedimiento adecuado para la toma fisica de inventario?

e Si
. No

2. (Existe un formato establecido para la realizacion de la toma de inventarios fisicos?

e Si
e No

3. ¢Las tomas fisicas estan previamente planificadas con los responsables correspondientes?

e Si
e No

4. ¢Cada cuando se realiza la toma de inventario fisica?

Diario
Semanalmente
Mensualmente
Otro

5. ¢(En cuanto tiempo realiza la toma de inventario?

e 30mnalhrs
e la2hrs
e Masde?2hrs

6. ¢Los materiales almacenados se encuentran ordenados de tal manera que facilite y simplifique la
manipulacién y conteo de esta?

o Si
e No

7. ¢Coémo se determina la ubicacion de los materiales?

e Disponibilidad de espacios
e  Porcliente
e Oftro

8. ¢Cual es el método que utiliza para el control de inventarios?

ERP

EXCEL

Sistema ABC, FIFO, FEFO.
OTRO

9. ¢Mantiene la empresa registros de inventarios permanentes que detallen lo que se conté y sus diferencias

encontradas?
e Sij
e No

10. ¢En los casos en los que haya diferencias en el inventario fisico, se realizan dobles recuentos?
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1. ¢Se firman las hojas de respaldo donde se detalle el conteo efectuado y sus diferencias encontradas por
los responsables del conteo y encargados de almacén?

e Si
e No

Si pudieras hacer alguna mejora dentro del area en los procedimientos ;Cual seria?

¢Cudles crees que son las causas que generan diferencias en el inventario?

¢ Cuales son los errores mas cotidianos al tomar inventario fisico?

¢Con que frecuencia ocurre y explica por qué?

¢Por qué crees que no se cumple con el objetivo de tener un 99% a 99.8% de nivel de confiabilidad?

SOk wN

Nota. El cuestionario anterior se realizo con un total de 16 preguntas de manera digital con la autorizacion del

jefe de control de inventarios para su distribucién.

Andlisis de la confiabilidad del inventario.

En la siguiente actividad se recopilaran los niveles de confiabilidad que se obtuvieron
en el segundo semestre del afio 2023, se requirid de personal encargado de hacer los reportes

para obtener el porcentaje y realizar su analisis.

La confiabilidad es un indicador clave de desempefio para contar con la cantidad
adecuada de productos en el momento preciso, para satisfacer la demanda de los clientes y
gue no se generen excedentes o faltantes, para obtener el nivel de confiabilidad se requiere
hacer un célculo que utiliza datos como el nimero total de referencias, la existencia tedrica

y la existencia real de cada partida.

La formula para calcular el nivel de confiabilidad es la siguiente:

%Confiabilidad = (1 — (# DE DIFERENCIAS/TOTAL DE REFERENCIAS )) X 100

Para que el area de control de inventarios calcule la confiabilidad de su inventario se

requiere de coordinacion de los auxiliares de inventarios para realizar reportes de conteos
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fisicos y proporcionarlos a la encargada de realizar el reporte de confiabilidad que se realiza

con forme le den sus reportes necesarios.

Para este reporte se analizard cual es el porcentaje que ha tenido la empresa
Laminadora Mexicana de Metales S.A de C.V de los meses Julio-diciembre con el fin de
sustentar la necesidad de implementar un Sistema con Codigo de Barras para el conteo fisico

del inventario y asi cumplir con el objetivo de maximizar la confiabilidad del inventario.

Alternativas de automatizacion para la toma de inventario

La empresa Lammsa actualmente realiza su toma de inventarios fisica de manera
manual con un documento realizado en Excel, esto hace que el proceso sea mas lento y que
en la informacidn capturada existan errores humanos ya que al subir las existencias al sistema

SAP es posible que exista un error de captura.

Para el caso del conteo es complicado identificar el material debido a que esta revuelto
en el almacén ya que no tienen una ubicacion especifica puesto que los auxiliares de almacén
colocan el material donde esta disponible para posteriormente el personal encargado de la
toma de inventario capture su ubicacion y se tenga registro de esta, sin importar si esté en su

ubicacion correcta.

Cuando se toma inventario también es comun encontrar diferencias debido a que no
se interrumpen las actividades del almacén, asi que suele haber errores de informacion ya
que se cuenta el material, pero al no interrumpirse las actividades los materiales pueden entrar

o salir del almacén y esto genera un bajo porcentaje de confiabilidad del almacén.
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Para esto se tienen que evaluar alternativas tecnologicas que permitan tener un mejor control

del almacén. A continuacion, se muestran algunas de estas.

Alternativa 1° WAREHOUSE MANAGEMENT SYSTEM

Para la solucion nimero 1 se evalu6 la implementacion de un sistema de gestion de

almacenes (WMS), segin Mecalux (2022) este es un sistema digital especializado en la

organizacion, coordinacion y optimizacion de todos los procesos logisticos de una compafiia,

el principal objetivo del software es controlar los flujos de mercancias y de trabajo para

maximizar el rendimiento y eliminar errores operativos en la preparacion de pedidos,

ubicacion de materiales o control de inventario.

1.

El proceso para su implementacion es el siguiente:

Inicio del proyecto: para la primera fase se va a identificar como funcionara el sistema
en el entorno, cuéles son las necesidades e identificar los procesos o procedimientos,
asi como oportunidades de mejora.

Configuracion del sistema: Realizar un estudio o analisis, adquirir el hardware,
instalar y configurar el hardware y desarrollar controles de cambio.

Pruebas relacionadas a la funcionalidad de la solucion: Probar la funcionalidad del
sistema WMS instalando y configurando el sistema con el fin de que cumpla con los
requisitos y objetivos, proporcionando una capacitacion para los usuarios y definir
criterios operativos, es decir, establecer escenarios de prueba para comprobar que el
sistema funcione adecuadamente.

Capacitar al personal: La cuarta fase incluye capacitar al personal de la empresa sobre

como configurar usuarios y roles mantener las reglas comerciales del sistema,
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configurar paneles de soluciones, editar informes existentes o crear nuevos y reiniciar
el sistema.
5. Poner en marcha el sistema: Para la fase cinco la organizacion entrar en

funcionamiento con el sistema.

Alternativa 2° Tecnologia RFID

Permite la identificacibn de materiales mediante etiquetas y lectores de radio
frecuencia automatizando las tareas de recepcion de mercancia, aumentando la trazabilidad

y localizacion de los activos, ademas, toda la informacion esta disponible en tiempo real.

Una de sus ventajas es que reduce la mano de obra e identifica y localiza activos de
forma inmediata y automatica en cualquier punto de la cadena de suministro en el que se
encuentre, también, mejorara los procesos y automatizara aquellos que son mas repetitivos o

manuales.

Para poder implementar un proyecto de RFID se requiere seguir los siguientes pasos:

1. Definir la infraestructura IT: En este paso se define toda la red arquitectonica
necesaria para el sistema (hardware y software).

2. Etiquetado RFID: Decidir la estrategia a seguir relativa a la codificacion y seleccion
de etiquetas Yy las pruebas necesarias para el etiquetado del producto.

3. Implantacion del hardware: Definir e implementar todo lo necesario en
infraestructura y dispositivos para trabajar con la solucion RFID, esto implica

instalacién fisica de los dispositivos, soporte y mantenimiento.
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4. Ejecucion del proyecto: Definir los casos del proyecto para abarcar todas aquellas
areas que a la empresa le interesa controlar.
5. Medicion de resultados: Definir indicadores para medir el impacto del proyecto

RFID.

6. Nuevos procesos: Modificacion de determinados procesos por la implementacion de

la tecnologia RFID.

Alternativa 3° Cadigo de Barras.

Es una representacion legible integrada por barras y espacios que permiten su
identificacion a través de la lectura con lectores digitales para extraer los datos que contiene,
el Codigo de Barras se conforma por digitos que identifican al pais de origen y al fabricante

para vender en cadenas comerciales es indispensable el Cdodigo de Barras GS1.

Sus beneficios son:

e Aumentar la seguridad de stock.
e Disminuir el robo de mercancia.
e Mayor precision de ubicaciones.

e Supervision eficiente del inventario.

Para su implementacion se sugiere seguir los siguientes pasos:

1. Definir objetivos, preparacion y mapeo de informacion: En esta etapa se detallaran
los objetivos a cumplir con la implementacion del proyecto, revisar los procesos

operativos y realizar nuevas propuestas operativas con la implementacion del Sistema
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de Codigo de Barras, identificar el hardware y software necesario para su
implementacion, analizar el area a acondicionar e identificar los puntos de lectura
para la implementacion,

2. Definir etiquetados: Debido a que existen diversos tipos de etiquetas se requiere
identificar la etiqueta adecuada para facilitar la lectura e identificacion de los
materiales.

3. Realizar pruebas piloto: Una vez que se identificaron todos los recursos necesarios
para la implementacién del proyecto, se realizaran pruebas piloto que ayuden a

identificar las dificultades que se presenten.

Propuesta al departamento de sistemas para la implementacion del Sistema de Codigo

de Barras.

Posterior a realizar todas las actividades anteriores para identificar la necesidad de
implementar un Sistema de Codigo de Barras para la toma de inventario fisica, se realizé una
propuesta a los departamentos correspondientes con el fin de que evalten la propuesta para

su posible implementacion en la empresa Laminadora Mexicana de Metales S.A. de C.V.

Resumen.

Este plan para la implementacion de Sistema de Cddigo de Barras en la toma de
inventario fisica esta incluido en la propuesta elaborada como respuesta al reporte “Propuesta
de automatizacion con Cddigos de Barras para el control de inventarios de la empresa
Laminadora Mexicana de Metales, S.A. de C.VV”. Este documento provee una vision global

del enfoque de desarrollo propuesto.
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En el proyecto se usa la metodologia del ciclo de mejora continua que tiene como
objetivo la mejora constante de los procesos es por ello por lo que Unicamente se procedera
a cumplir con las 4 fases que marca la metodologia por sus siglas en inglés (PDCA) que en
nuestro idioma es Planear, Hacer, Verificar, Actuar, en este documento se incluird con detalle
las fases del sistema propuesto para que el area de control de inventarios y el proceso de toma

de inventario fisica sean automatizados.

Objetivo

Analizar, disefiar e implementar un Sistema de Cddigo de Barras destinado a
organizar, controlar, fortalecer y automatizar el proceso de toma de inventario fisica con el

fin de maximizar el nivel de confiabilidad del almacén de la empresa LAMMSA.

Alcance

La propuesta de automatizacion con un Sistema de Cddigo de Barras tiene un alcance
en el CEDIS Cuautitlan, esta elaborado con base al proceso de toma de inventarios fisico,
para hacer una mejora a la forma en que se realizan los procesos una vez iniciando el proyecto
se generaran versiones de prueba para verificar su buen funcionamiento o aplicacién, ademas

de dar seguimiento en la operacion de cada fase.

Consideraciones iniciales

Para que la implementacion del sistema sea efectiva se requiere de modificar algunos
aspectos en los procesos, colaboracion de todo el personal involucrado, asi como la

capacitacion al personal.
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Estudio técnico

Al realizar un andlisis de las necesidades de la empresa para la implementacion de
codigos de barras para el proceso de toma de inventario fisico, se pudo cuantificar el equipo
necesario que relativamente es poco ya que el almacén esta en condiciones para implementar
debido a que ya cuenta con codigos sin embargo solo se utilizan para los procesos de surtido

y reposicion de materiales.

Actualmente la empresa ya cuenta con el hardware y software necesario para
implementar el sistema para lo cual solo es necesario realizar la integracion de los codigos
con el proceso de toma de inventario fisico en el sistema SAP, adquirir lectoras para el
personal encargado de realizar dicho proceso, y tomar en cuenta las reposiciones de etiquetas

al momento de realizar pruebas.

Equipo requerido y costos de implementacion

Para implementar el sistema se requiere de equipo como:

e Impresora de Etiquetas Zebra Technologies ZT410 - Térmica Transferencia/Directa
- 300 DPI - 356 mm/s - USB - Serial — Ethernet

e Etiquetas Industriales de Transferencia Térmica

e Zebra LI3678 Escaner Industrial Inalambrico

e Sistema Operativo SAP

e Computadoras Dell

e Tablet dell latitude 7212 uso rudo core i5-7300u, 11.6", 128gb ram, windows 10pro
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Anélisis de Costos.
Se evaluaron los costos que requiere la empresa Lammsa para implementar el Sistema

de Cddigo de Barras para la toma de inventario fisica, se analizaron distintos proveedores

para obtener el minimo de costos, a continuacion, se muestra lo obtenido en la tabla 4:

Tabla 4

Anélisis de costos para la implementacion.

Concepto _ Costo
Cantidad |unitario Costo Total
TABLET DELL
LATITUDE 7212 USO
RUDO CORE 15-7300U, 4
11.6", 128GB RAM,

WINDOWS 10PRO

$8,073.11 S 32,292.44

Zebra L13678 Escéaner

Industrial Inalambrico . $ 5 4179600
10,449.00 S
Mantenimiento 6 $ s 8400.00
1,400.00 ’
Etiquetas Industriales de _ $
Transferencia Térmica 1caja 4,928.00 »  4,928.00
Total $ 55,124.00

Debido a que la empresa cuenta con equipo de cOmputo necesario y sistema SAP ya
no se tomaron en cuenta para el presupuesto de la implementacion por lo que seguiran
trabajando con este mismo equipo, mientras que para la impresion y etiquetado si se requieren
realizar los cambios de etiquetas, en el caso de las lectoras si es necesaria la inversién ya que
el personal que realiza el proceso de toma de inventario no cuenta con lectoras por lo que se

requiere de al menos 4, lo que representa un total de $56,124.00, se eligié el modelo que se
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muestra en la tabla anterior ya que es de las mejores opciones y actualmente ya se utilizan en

la empresa para otros procesos.

Proceso para la implementacion

Se requiere realizar un plan que permita la correcta implementacion del Sistema, es

por lo que se mencionan las siguientes fases propuestas que serviran como guia y que

ayudaran a tomar decisiones que beneficien ain mas el sistema.

Analizar los requerimientos necesarios: En esta fase se requiere determinar los
requerimientos necesarios para implementar el Sistema realizando un analisis de la
situacion actual del almacén, identificar los activos con los que cuenta la empresa,
identificar el &rea e interesados para su implementacion, identificar el alcance y
presupuesto de la empresa.

Planear la implementacion: Establecer el periodo de tiempo que se requerira para su
implementacidn, asi como programar el plan de monitoreo y establecer indicadores
de desempefio.

Disefiar el sistema a implementar: Identificar los requisitos para su integracion con la
informacion existente, por ejemplo, asociar los procesos con su ubicacién fisica,
identificar los componentes necesarios para su funcionamiento, prever las posibles
problematicas.

Implementacion: Se procede a llevar todo lo disefiado a la practica comenzando con
la instalacion del sistema para posteriormente integrar con los recursos necesarios y

desplegar el proceso para gque se ejecute de manera correcta.
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Realizar pruebas: Para esta fase se llevara a cabo un plan de pruebas que permita
saber el buen funcionamiento del sistema y si lo planeado tedricamente coincide con
el funcionamiento fisico,

Ajustar y monitorear el sistema: En caso de requerir ajustes realizarlos y tener un
control del sistema en el nivel de efectividad que se requiere para su funcionamiento
correcto.

Cierre de la implementacion: En esta Gltima fase se realiza la entrega formal del
proyecto de acuerdo con lo planeado, siempre y cuando se haya evaluado

correctamente el sistema.

Beneficios de la implementacion:

Confiabilidad del inventario: Es un indicador que permite justificar lo que se tiene en
el inventario de manera fisica vs el sistema.

Tomas de inventarios rapidos que permitiran contar el material en cantidades mas
grandes.

Mejora el servicio al cliente ya que nunca hara falta material gracias a un
reabastecimiento bien planificado.

Elimina costos y errores en el registro de datos.

Acelera y automatiza totalmente los procesos de surtido, reposicion e inventario.
Disminuye perdida de materiales ya que se tiene un mayor seguimiento de estos.
Toma de decisiones asertivas debido a que la organizacion tiene informacion

fidedigna arrojada por el Sistema sobre el estado actual del almacén.
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Mantenimiento preventivo

Para mantener un correcto manejo de todos los equipos necesarios para la ejecucion del
proceso Y evitar un deterioro fisico se deberan realizar dos mantenimientos anuales con los

procesos que se mencionan a continuacion.

e Verificacion de deterioro fisico.
e Limpieza fisica.
e Mantenimiento al sistema.

e Actualizacion de cddigos.

En la siguiente tabla se muestra un diagrama de Gantt con las actividades necesarias para

iniciar la propuesta de implementacion con codigos de barras.

Tabla5

Cronograma para la implementacion de la propuesta con cédigo de barras en el area de control de inventarios.

meses

Actividades

Febrero Marzo Abril Mayo Junio

Analizar los requerimientos
necesarios

Planear la implementacion

Disefar el sistema a
implementar

Implementacion

Realizar pruebas

Ajustar y monitorear el sistema
Cierre de la implementacion

N oju|bh| W |IN

Nota. La tabla anterior muestra una serie de actividades propuestas para implementar el sistema de codigo de barras en un

periodo de 4 meses.
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Capacitacion para el personal del area de control de inventarios
Como ultimo proceso se propone realizar la capacitacion correspondiente de la propuesta ya
que debido a las modificaciones en los procesos del area de control de inventarios es

necesario realizar un plan de capacitacion con la finalidad de preparar al personal a fortalecer

su capacidad de respuesta a los cambios del entorno o de los requerimientos laborales.

Para realizar la capacitacion es necesario contar con los siguientes datos:

Tema de la capacitacion

e NuUmero de trabajadores a capacitar.

e Descripcion de actividades realizadas por el personal
e Area que se va a capacitar

e Fechay Duracién de la capacitacién

e Lugar donde se aplicara la capacitacion

Instructor de la capacitacion y personal involucrado.

Y seguir los siguientes pasos para realizar el plan de capacitacion.

1. Detectar y clasificar las necesidades de capacitacion.
2. Definir objetivos

3. Elaborar un programa de capacitacion

4. Ejecutar el programa de capacitacion

5. Evaluar los resultados.
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Etapa 3 Verificar.

En la siguiente etapa del ciclo de mejora continua se realiz6 una lista de verificacion (Tabla

5) para el cumplimiento de las actividades realizadas en el Capitulo Il para analizar si los

resultados son los esperados y si cumple con los objetivos propuestos en este reporte.

De lo contrario, ejecutar otra actividad o realizar cambios en la actividad que nos lleve a los

resultados esperados.

Tabla 6

Evaluacion del cumplimiento de actividades del area de control de inventarios.

INVENTARIOS)

LISTA DE VERIFICACION DE EVALUACION DE ACTIVIDADES (CONTROL DE

toma de inventario fisico tomando
como base el Sistema de Codigo de

cddigo de barras y el equipo
necesario para su operacion

Objetivo Actividad Cumple | No cumple
Analizar y actualizar el proceso de | Verificar con listas de cotejo el
toma de inventario con el apoyo del | cumplimento de los procesos de X
personal involucrado en dicho | toma de inventario fisico.
proceso para identificar areas de ] )
mejora utilizando la herramienta de | Actualizary validar el proceso de x
lista de cotejo. toma de inventario con el personal
involucrado
Realizar encuesta via Google al
personal del area con el fin de que
Identificar las causas que generan | ldentificar las causas que generan g
diferencia de existencias fisicasy | diférencia en la toma de inventario
tedricas con el personal encargado fisica.
de realizar la toma de inventario | Recopilar datos historicos del nivel x
para evaluar una alternativa de de confiabilidad del afio en curso
automatizacion. Investigar y seleccionar una
solucién de automatizacion 9
adecuada para la toma de
inventario fisica
Elaborar una propuesta de Realizar un andlisis de costos para
automatizacion para el proceso de la implementacion del uso de 9
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Barra para maximizar el nivel de
confiabilidad del almacén.

Proponer al departamento de
sistemas la habilitacion del modulo
de codigo de barras para su uso en

el almacén

Realizar un esquema de
capacitacion sobre como funciona
el sistema de cddigo de barras.

Nota. Como se observa en la tabla anterior todas las actividades propuestas fueron realizadas de manera adecuada en el

tiempo especificado y que dieron los resultados esperados para el cumplimiento de los objetivos.
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CAPITULO IV RESULTADOS

1.1 Anélisis y actualizacion del proceso de inventario fisico.

El anélisis realizado al proceso de inventario fisico tuvo algunas actualizaciones
debido a que la dltima actualizacion del proceso se realizé en julio del 2022, los cambios no
fueron tan radicales sin embargo el proceso no era tan especifico por lo que el jefe de Control
de Inventarios solicito sea mas especifico con las observaciones correspondientes que como
ya se menciond debido a la confidencialidad de la empresa no se permite mostrar los cambios
obtenidos:

Posterior a tener los cambios correspondientes se realizd la edicion del archivo (I
8.5.4 GCI 03 R2 toma fisica de inventario de almacén de producto terminado), una vez
terminado se aprobd por el jefe de Control de inventario y jefe de Kardex Principal con su

firma para resguardarlo en el archivo

Encuesta para detectar las causas que generan diferencia en el inventario.

Para la siguiente actividad se encuesto a 4 auxiliares del area de inventarios por medio
de Google Forms, que son los encargados de realizar los conteos fisicos del almacén, en las
siguientes graficas y tablas se encontraran los resultados de las preguntas mas significativas

con el fin de analizar los datos obtenidos.

A continuacion, en la imagen 17 representa el porcentaje de colaboradores que si

realizan una previa planificacion para la toma de inventarios con los jefes de area.
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llustracion 17

Planeacion para la toma de inventario fisico.

¢Las tomas fisicas estan previamente planificadas con los responsables
correspondientes?

4 respuestas

®Si
® No

Nota. La ilustracion anterior refleja que no se lleva un control del proceso supervisado por ende si se cuenta el material los
responsables del almacén no se enteran del conteo, lo que lleva a no tener comunicacion por si se le da salida a un material

ya contado.

El tiempo para realizar la toma de inventario fisico requiere de una planificacion
cuidadosa se debe de considerar el timing perfecto para realizar los inventarios en momentos
de baja actividad para minimizar interrupciones y establecer un tiempo especifico o de lo
contrario se obtendran diversos tiempos como se muestra en la imagen 18 que se muestra a

continuacion.

llustracion 18

Tiempo de la toma de inventario.

¢En cuanto tiempo realiza la toma de inventario?

4 respuestas

@® 20mnaihrs
®1a2hrs
Mas de 2 hrs
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Nota. La ilustracién anterior representa una toma de inventario con falta de preparacion y control debido a que no tiene una

planeacién establecida por ende los encargados de tomar inventario fisico se toman el tiempo deseado.

Tener el material almacenado correctamente en su ubicacion asignada mantendra un
almacén confiable y facil de manipular para los trabajadores en la imagen 19 se le pregunta
a los trabajadores si es el caso, a lo que responden lo siguiente:

llustracion 19
Grafica del orden del inventario

:Los materiales almacenados se encuentran ordenados de tal manera que facilite y
simplifigue la manipulacion y conteo de la misma?

4 respuestas

®si
@® No

Nota. La siguiente grafica dice que la muestra coincide con que el material no es manipulable para su conteo
debido a que muchas veces no se encuentra en la ubicacién que tiene en el sistema 0 no esta en su posicion adecuada lo que

ocasiona perder tiempo reacomodandola y buscandola, por lo que puede ser una causa a la pregunta anterior.

Las siguientes preguntas se realizan con el fin de que los encuestados con sus propias
palabras nos proporcionen ideas y las probleméticas desde su punto de vista a continuacion

enlatabla 7.

Tabla 7

Mejora en la toma de inventario.

Si pudieras hacer alguna mejora dentro del area en los
Auxiliar procedimientos ¢Cual seria?

1 Ninguna
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Mejorar la manera de surtido y acomodo de material para toma

2 de inventario.

Que almacén tenga presente que es muy importante y primordial
3 la depuracién de ubicaciones.

Darle una ubicacién especifica al material y no por disponibilidad
4 de ubicacion

Nota. La tabla anterior tiene relacion en cuestion de mejorar el acomodo del material y asignar ubicaciones

especificas para identificar de manera mas rapida el material, asi como mantener actualizada la base de datos de las

ubicaciones

En la tabla 8 se les pregunta a los trabajadores encargados de la toma de inventario

cuales podrian se las causas que generan diferencias en el inventario a lo que respondieron

fue lo siguiente:

Tabla 8

Causas que generan diferencias en el inventario

éCuales crees que son las causas que generan diferencias en el
inventario?
Auxiliar
Mal surtido de parte del almacén
1
Toma de material para surtido, al almacenar y sobre la toma de
inventario erréneo.
2
El no conocer el material y el acomodo.
3
Tener el material revuelto o en ubicaciones diferentes, subir el
conteo fisico de manera manual
4
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Nota. La tabla anterior muestra la necesidad de mejorar el control del inventario es por ello la necesidad de implementar el

uso del Sistema de Cédigo de Barras que asegure aplicar los procesos de manera efectiva.
En la siguiente tabla 9 se comenta la frecuencia y causas que generan el no mantener

un inventario confiable.

Tabla 9

Frecuencia de errores registrados en el inventario y sus causas.

éCon que frecuencia ocurre y explica por qué?
Auxiliar
Minimo 1 error diario

1

Casi del diario con la toma de inventario ciclico por los motivos

antes explicados.

2

Frecuente, porque el surtidor no toma el material de la ubicacién

gue marca el pedido. Asi mismo cuando pasan material fisico de

las ubicaciones de excedentes a principales el encargado no

3 aplica el ajuste en sistema SAP.

Diario ya que no se actualiza la informacién de las ubicaciones a

tiempo

4

Nota. En la tabla anterior todas las respuestas coinciden con la frecuencia en que ocurren este tipo de errores por
lo que es necesario un mejor control de los movimientos que se hacen del material para no afectar la confiabilidad del

inventario.
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Andlisis de la confiabilidad del inventario.

Se analizaron los porcentajes del nivel de confiabilidad y el valor del inventario de la
empresa LAMMSA de los meses Julio-diciembre y los resultados fueron los siguientes en la

ilustracién 20:

llustracion 20

Confiabilidad global del almacén.

mes ¥ Almacen ~

.. CONFIABILIDAD GLOBAL

0.169-10%_0.05%

#iDIV/0!

Nota. En la grafica anterior se muestra el porcentaje de la confiablidad global del Almacén, esto quiere decir que
el almacén de tornillos, baleros y transmisiones no cumple con el porcentaje objetivo de mantener una confiabilidad del

99.8%

En la siguiente ilustracion 21 se analiz6 el porcentaje de confiabilidad del almacén de
baleros desglosando ahora por material el analisis para obtener un resultado mas preciso y

asi obtener posibles alternativas de mejora.
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llustracion 21

Confiabilidad en almacén de baleros.

Cuenta de % de Conf.

CONFIABILIDAD GLOBAL ALMACEN BALEROS

de 0a0.5%
mde0.515a 1%
W de 10.01% a 13%
Mde 16.01% a 20%
M de 2.01% a 4%
®m de 20.01 en adelante
de 4.01%a 7%
de 7.01% a 10%

Od 3§ 3ma o

Nota. La grafica anterior muestra un nivel bajo de confiabilidad dentro del almacén de baleros, la empresa Lammsa debera

realizar un plan de control que permita elevar el porcentaje mencionado.

llustracion 22

Confiabilidad en almacén de tornillos

- CONFIABILIDAD GLOBAL ALMACEN TORNILLOS

Cuenta de % de Conf.

o b i
Rango de Confiabilidad 3

de 0a0.5%
mde0.51Sa
mde 10.01% a 13%
Mde 16.01% a 20%
Wde 2.01%a 4%

m de 20.01 en adelante

99.68%

de 1.01%

Nota. La imagen anterior muestra un resultado positivo del almacén de Tornillos que se tiene
en el segundo semestre del 2023 una confiabilidad cercana con el objetivo, esto se debe a que

como ya se menciond los procesos como surtido y reposicion se realizan de manera
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automatizada implementando lectoras y cddigos de barras en el que se le pueda dar mejor

seguimiento por el sistema SAP.

Por ultimo, se analizé la siguiente grafica en la imagen 23 donde se obtuvo un
porcentaje bastante bajo debido a que los procesos que se realizan en esta area son de manera
manual por lo que requiere implementar un Sistema de Cddigo de barras para llevar un

seguimiento del material mas preciso.

llustracion 23

Confiabilidad en almacén de baleros.

CONFIABILIDAD GLOBAL ALMACEN TRANSMISIONES
0.58%_ .26
0.70% 0.42%__ | 0.02%
0.30% 0.79%
> ¥ ! de0a0.5%
1.16%_ ' mde0.515a 1%
m de 10.01% a 13%
M de 16.01% a 20%
mde 2.01%a 4%
M de 20.01 en adelante
de 4.01%a 7%
de 7.01% a 10%
de 13.01% a 16%
de 1.01% a2%
#iDIV/0!

%0.65%

Nota. La grafica anterior representa un nivel bajo de confiabilidad lo que lleva a tener diferencias en el almacén debido a

usar procesos de conteo manual.
Alternativa de Sistema seleccionado.

Se eligié el Sistema de Cdodigo de Barras de acuerdo con las necesidades de la
empresa ya que cumple con los requerimientos necesarios para el mejoramiento continuo en

los procesos del almacén de la empresa Laminadora Mexicana de Metales S.A de C.V. con

la siguiente propuesta de implementacion presentada al departamento de sistemas.
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La razon de la eleccion es debido a que actualmente ya se implementa un Sistema
WMS en SAP en la que realizan movimientos y procesos del almacén, asi como gestionan el
stock de entradas y salidas o los envios de mercancia, por lo que solo requiere la empresa

complementar el proceso de toma de inventario con codigo de barras al sistema.

La alternativa numero 2 se descarta debido al elevado costo que tiene para su
implementacién ya que puede ser hasta 10 veces mas el costo que el Sistema con Cédigo de
Barras, y una de las desventajas mas importantes es que puede afectar la sefial al trabajar con
materiales como metales, principal material de la empresa, y esto lo hace menos preciso que

un lector de Codigo de Barras.

Nuevo procedimiento para la toma de inventario fisico.

Con la implementacion propuesta, el area de control de inventarios mantendra sus
operaciones y procedimientos tomando en cuenta el nuevo procedimiento para el conteo de
toma de inventario en donde entra la implementacién de los cédigos de barras, los pasos a

seguir son los siguientes:

1. Elauxiliar de inventarios utiliza el sistema SAP para crear documento de las partidas
a contar, se ingresara N° de almacén y N° de cedis

2. Una vez hecha esta operacion, los auxiliares de control de Inventarios proceden a
realizar el conteo fisico haciendo uso de dispositivos para la movilidad en el almacén
(Montacargas Hombre a pie, casco, zapatos, arnes de seguridad, lectoras y Tablet)

3. Sistema SAP verifica diferencias de los materiales contados por el auxiliar de

inventarios
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4. Si existen diferencias se realiza segundo o tercer conteo para posterior volver a
subirlos para que el Sistema SAP verifique que ya no existan diferencias.

5. Ya que no existan diferencias se sube el archivo del conteo desde el dispositivo al
sistema SAP

6. Se descarga el conteo realizado sin diferencias el cual imprime una captura y se firma

por el jefe de Almacén jefe de Kardex y jefe de control de inventarios para archivar.

Se realizo un esquema para simplificar el proceso en la imagen 24.
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llustracion 24

Proceso toma de inventario fisico.

Toma de inventario fisico de
almacén de producto terminado,
almacén principal, baleros y
transmisiones.

El auxiliar de inventarios utiliza el
sistema SAP para crear documento de
las partidas a contar

Realizar el conteo fisico
haciendo uso de dispositivos
para la movilidad en el

Sistema SAP verifica diferencias
I de los materiales contados por el
auxiliar de inventarios

No,

Si,
Proseguir

revisar.

¢Existen
diferencias?

Se realiza segundo o tercer
conteo para posterior volver
a subirlos para que el Sistema
SAP verifique que ya no
existan diferencias.

Se sube el archivo del
conteo desde el dispositivo
al sistema SAP

Imprime una captura y se firma por el
Jefe de Almacén jefe de kardex y Jefe
de control de inventarios para

archivar.
Cen )

[v11]

Nota. La ilustracion anterior es el esquema del proceso propuesto para realizar la toma de inventario fisico en el almacén de

la empresa LAMMSA que serd integrado dentro del instructivo de procesos del érea de control de inventarios se la

implementacion de cddigos de barras se ejecuta.
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Andlisis Relacién Costo-Beneficio.

El siguiente analisis se realizé con el fin de conocer si la inversion debe hacerse
0 no, en donde se tomo en cuenta el costo de implementacion del Sistema de Codigo de
Barras para el control de inventarios con un total de $55,124.00 y se tiene un periodo de
vida util de 5 afios ya que debido al constante desarrollo e innovacion en el campo de la
tecnologia es muy rapida, y por ultimo se considera un interés bancario por inversion a

plazo fijo del 15%.

El beneficio que se tiene al implementar esta propuesta es en la reduccion de
gastos de inventario como reduccién de inventario, fluidez en el despacho, mayor
velocidad, papeleria y reduccién de horas-hombre con un costo estimado de $70,000.00

al afo.
Calculo Valor Actual Neto (VAN)
Inversion inicial: $55,124.00
Interés: 10%
Vida atil: 5 afios

VAN= 55,124.00 ((1 + 0.15)°> — 1)/(0.15(1 + 0.15)°)

VAN= 184,784.19
Calculo Valor Actual Neto Beneficio
VAN= 70,000.00 ((1 + 0.15)% — 1)/(0.15(1 + 0.15)%)

VAN= 234,650.85
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Calculo Relacion Costo — Beneficio
Formula: VAN Beneficio / VAN Costo
RCB= 234,650.00/184,784.19
RCB=1.26

Como se puede observar la relacion costo beneficio es mayor a uno por lo que es

rentable invertir en la implementacion del sistema de codigo de barras.

Formato de capacitacion para la implementacion del Sistema de Codigo de Barras.

Se realizd un formato para la capacitacion del personal debido al cambio en el método de
toma de inventario fisico, esto lo hace necesario para que el personal independientemente
tenga 0 no conocimiento en el tema o proceso desarrolle de manera adecuada el proceso

propuesto.

Tabla 10

Formato de capacitacion para la implementacién del Sistema de Cédigo de Barras.

Formato de capacitacion para personal.

Fecha: xx/xx/xxxx Tema: Toma de inventarios fisicos con el sistema de

cédigo de barras.

Objetivo: Automatizar el proceso de | Competencias por desarrollar: Conocimiento
toma de inventario fisico con el |y ejecucion de la toma de inventario fisico con
Sistema de Codigo de Barras, asi como | lectores y codigos de barra

implementar el sistema en los procesos
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del Almacén de Baleros vy

Transmisiones.

Area: Control de | Duracion Horas: 5 horas, 1 | Instructor: XXXxxxxx
inventarios y  Kardex | hora por dia de la semana.

principal

Lugar: Carretera. Tlalnepantla - Cuautitlan km 17.5, Loma Bonita, 54759 Cuautitlan

Izcalli, México.

Contenido

La primera hora se realizara una presentacion de la capacitacion explicando la importancia
del area en la empresa y lo importante del cumplimiento de los objetivos, se daran a
conocer los nuevos procesos Yy la forma en que se implementaran con el nuevo sistema, por
altimo, se explicara la importancia de implementar un nuevo sistema para el manejo de

inventarios

Procedimiento

Actividades: Presentacion de la capacitacion, objetivos, organigrama, mision, vision del
area. Lectura 'y explicacion del Sistema de Cddigo de Barras
Dar a conocer los nuevos procesos a implementar en el almacén y como se implementaran

Llevar a cabo simulacro de los procedimientos de inventario fisico, reposicion y surtido.

Descripcion: El instructor de la capacitacidn presentara los temas y actividades que se

llevaran a cabo tomando registro de cada actividad.
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Responsable de la | Responsable del &rea: | Responsable de RH:
capacitacion: Encargado de control de
inventario y jefe Kardex

Principal

Nota. La tabla anterior muestra un formato de capacitacion que sera aplicable si la propuesta desea implementarse que

servira a los empleados del &rea de control de inventarios a informarse del proceso con codigo de barras.

CONCLUSIONES

El anélisis y la implementacion de mejoras en los procesos de control de inventarios han
permitido identificar areas clave para optimizar la confiabilidad del inventario y reducir las
discrepancias actuales. A través de la actualizacion de procedimientos y la introduccién de
nuevas tecnologias, como el Sistema de Cddigo de Barras, se busca automatizar y agilizar
los procesos, especialmente en almacenes que presentan mayores deficiencias. Aunque se
lograron avances en algunos almacenes, se hace evidente la necesidad de continuar con la
automatizacioén y capacitacion del personal para asegurar el cumplimiento de los objetivos
de confiabilidad. La propuesta final, basada en un analisis costo-beneficio, justifica la
inversion y su rentabilidad, y resalta la importancia de involucrar al personal en el proceso
de cambio para garantizar el éxito en la implementacion de las mejoras. De esta manera, se
espera lograr un control de inventarios mas eficiente, alineado con las necesidades de la

empresa y contribuyendo al cumplimiento de sus metas operativas.

La determinacion de la propuesta es seleccionada de acuerdo con las necesidades de la

empresa y condiciones en las que se encuentra, con esta alternativa se realizo la propuesta
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que ofrece un mejor control de inventario y seguimiento de los procesos operativos, con la
nueva implementacion también se propone un proceso diferente al actual que tendra que

actualizarse en el manual de procedimientos.

Es importante sefialar la importancia de la automatizacion en el area de control de inventarios
ya que es crucial para mejorar la precision, eficiencia y confiabilidad de los procesos. La
implementacién de tecnologias como sistemas de codigo de barras y software especializado
permite reducir los errores humanos, optimizar el seguimiento de productos y agilizar las
tareas de actualizacion y auditoria. Ademas, facilita la gestion de grandes volimenes de datos
en tiempo real, lo que permite una toma de decisiones mas informada y réapida. La
automatizacién no solo mejora la confiabilidad del inventario, sino que también contribuye
a la reduccién de costos operativos y aumenta la productividad general del &rea. En un
entorno empresarial competitivo, la automatizacion se convierte en una herramienta esencial
para garantizar que los procesos sean precisos, eficientes y escalables, permitiendo a las
empresas mantener un control adecuado de sus recursos y cumplir con sus objetivos de

manera mas efectiva.

En relacion a la capacitacion es necesario capacitar a los empleados para lograr una sinergia
entre el Sistema de Cddigo de Barras y la propuesta de inventario fisico que se ha planteado
demostrandoles que su desempefio depende de la optimizacion del proceso, al desarrollar de
manera correcta estas competencias se logra incrementar la productividad, mejorar las
capacidades y habilidades que requiere el cargo y asi facilitar el logro de los objetivos, ya
gue como se sabe, al implementar un nuevo sistema de nueva tecnologia en una organizacion

es bastante compleja ya que hay que enfrentarse a ciertas variables que no permiten la facil
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adaptacion al cambio, una de esta es la resistencia al cambio por parte del personal, para esto

es necesario trabajar en la cultura organizacional demostrando la importancia del cambio.

Con el cumplimiento de los objetivos propuestos en el siguiente informe que se obtuvieron
con ayuda del &rea de control de inventarios quien nos proporciond informacion del almacén
y su situacion actual, asi como identificar las causas necesarias para poder realizar esta
propuesta y por su puesto del personal quien facilito las ideas de implementacion con base a
su experiencia en el almacén y conocer los procesos que se abordaron en el presente informe
por el cual fue necesario aplicarlos para tener una mejor perspectiva de lo que se esta
analizando y tener conocimiento en tecnologia y equipo para su implementacion, sin embargo
se espera la posible implementacion de la propuesta dentro de la empresa Laminadora
mexicana de metales S,A de C,V. (LAMMSA) para su crecimiento y competitividad en el

mercado.
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Identifica las
caracteristicas del
sistema productivo por
ordenes y del sistema
por procesos, asi como
la forma en que se
determinan el costo de
produccién y costo
unitario en ambos
sistemas para analizar y
determinar el que
resulte adecuado
implementar en la
empresa.

Practica sistemas de
costos

Presupuestos y
prondsticos: desarrollo
de presupuestos y
pronaosticos
financieros que ayuden
a latoma de
decisiones.

Toma de decisiones
basada en costos: uso
de técnicas de decision
econdémica para
seleccionar las mejores
opciones considerando
los diferentes tipos de
costos involucrados.

COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Interpreta la
informacion
financiera para
detectar
oportunidades de
mejora e inversion
en un mundo global,
que propicien la
rentabilidad del
negocio.

Ingenieria de
procesos

1. Analisis y modelado
de procesos: habilidades
para identificar, analizar
y modelizar procesos
complejos en diferentes
industrias.

2. Mejora de procesos:
conocimientos y
habilidades para
identificar areas de
mejora en los procesos
existentes y disefiar e
implementar soluciones
efectivas.

Analisis de procesos:
identificacion, analisis
y modelado de los
procesos involucrados
en la produccién y
distribucion de bienes
Yy Servicios.

Mejora de procesos:
identificacion de
oportunidades para
mejorar la eficiencia 'y
los costos de
produccion, asi como
reducir errores y
defectos.

Disefio de procesos:
desarrollo y disefio de
procesos NUevVos o
mejorados para
optimizar la
produccién y
distribucion de bienes
Yy Servicios.

Aplica habilidades
directivas y de
ingenieria en el
disefio, gestion,
fortalecimiento e
innovacion de las
organizaciones para
la toma de
decisiones en forma
efectiva, con una
orientacion
sistémica y
sustentable.

Utiliza las nuevas
tecnologias de
informacién y
comunicacion en la
organizacion, para
optimizar los
procesos Y la eficaz
toma de decisiones.

Gestion de los
almacenes e
inventarios

Analizar y proponer
sistemas de informacion
de base de datos
adecuados a los

Gestion de inventarios:
planificacién y control
de los inventarios en
almacenes para

Disefa, y emprende
nUevos negocios y
proyectos
empresariales
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diferentes tipos de asegurar un suministro | sustentables en
empresas y estructurar eficaz y eficiente de mercados
el manejo de almacenes | productos y servicios. | competitivos, para
y control de los : promover el
inventarios. Almacenamiento de desarrollo.
productos:
organizacion y gestion
de los almacenes de
productos para
optimizar el espacio y
asegurar la proteccion
adecuada de estos.
Gestion del Desarrollo y Reclutamiento y Aplica habilidades
capital entrenamiento de seleccion de personal: | directivas y de
humano empleados: identificacion y ingenieriaen el
conocimientos y atraccion de disefio, gestion,
habilidades para candidatos adecuados | fortalecimiento e
desarrollar y capacitar a | para puestos vacantes, | innovacion de las
los empleados para asi como evaluacion y | organizaciones para
mejorar sus habilidades | seleccidn de estos. la toma de
y conocimientos. decisiones en forma
. Desarrollo de efectiva, con una
Evaluacion del empleados: orientacion
rendimiento: identificacion de sistémica y
habilidades para evaluar | necesidades de sustentable.
el rendimiento de los desarrollo y
empleados y capacitacion de Implementa planes
proporcionar empleados, asi como y programas de
retroalimentacion implementacion de seguridad e higiene
constructiva que les programas de para el
ayude a mejorar. capacitacion y fortalecimiento del
desarrollo que entorno laboral.
contribuyan al
crecimiento de sus
habilidades y
conocimientos.
Técnicas y Planificacion de la Planificacion de la Disefia, y emprende
tecnologias produccion y produccion y nuevos negocios y
aplicadas ala | suministro: habilidades | suministro: proyectos
cadena de para planificar y planificacion y control | empresariales
suministro controlar la produccién | de la produccion y el sustentables en
y el suministro de suministro de mercados
productos y servicios de | productos y servicios | competitivos, para
manera efectiva. para asegurar una promover el
produccién eficiente y | desarrollo.
eficaz y un suministro .
adecuado a los Disefia e innova
clientes. estructuras
administrativas y
Gestion de inventarios: | procesos, con base
gestion de los en las necesidades
Inventarios para de las
asegurar el organizaciones para
cumplimiento de la competir
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demanda y reducir los | eficientemente en
costos de inventario. mercados globales.

Logistica y transporte:
gestion de los procesos
de transporte y
logistica para asegurar
la entrega oportuna y
econémica de los
productos.
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ANEXOS

ANEXO 1.

18.5.4 GCI 01 R6 ACTIVIDADES DE OPERACION KARDEX RECIBO

ANEXO 2.

1 8.5.4 GCI 02 R5 ACTIVIDADES DE OPERACION KARDEX PRINCIPAL

ANEXO 3.

| 8.5.4 GCI 03 R2 TOMA FISICA DE INVENTARIO DE ALMACEN DE PRODUCTO

TERMINADO

ANEXO 4.

1 8.5.4 GCI 04 R2 ACTIVIDADES DE OPERACION KARDEX SUCURSALES
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