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Resumen Ejecutivo
El presente informe corresponde a la practica profesional realizada en Sacos Agroindustriales S.A.
de C.V., empresa perteneciente al Grupo Disagro y lider regional en la fabricacién de envases y
empaques plasticos de polipropileno. La practica se llevd a cabo en el area de Cadena de
Suministros entre el 22 de abril y el 30 de septiembre de 2025, bajo el cargo de asistente de cadena
de suministros. El objetivo central fue aplicar los conocimientos adquiridos en la carrera de
Administracion Industrial y Emprendimiento de UNITEC, contribuyendo a la eficiencia operativa
y a la mejora continua de los procesos logisticos, de inventario y de abastecimiento.
El informe se estructura en cuatro capitulos. El primero presenta los datos generales de la empresa,
su mision, vision, valores y organizacion interna. Sacos Agroindustriales, fundada en 1986, se ha
consolidado como el mayor productor de sacos plasticos en Centroamérica y el Caribe, con
exportaciones a mas de 10 paises. Su mision es fabricar y comercializar productos de calidad
mundial, mientras que su vision es ser reconocida como lider global en innovacion, eficiencia y
servicio. El departamento de Cadena de Suministro, donde se desarrolldé la practica, abarca
funciones estratégicas como almacén, inventarios, planificacion y compras, y se interrelaciona de
manera constante con areas como Produccion, Servicio al Cliente y Contabilidad mediante el uso
del sistema SAP.
En el segundo capitulo se describen las actividades realizadas. Entre las primarias, destaca la
elaboracion de un sistema de control de inventarios en Excel, con macros y un buscador integrado
que centraliz6 informacion clave de mas de 530 repuestos. El sistema permite registrar productos
con imagen, ubicar cajas y bines, controlar existencias, calcular promedios de consumo y emitir
alertas de reposicion. Esta herramienta redujo significativamente los tiempos de busqueda (de 20
a 2.5 minutos), disminuy¢ los errores de identificacion de 12% a 2% y elevo la productividad en
la localizacion de repuestos en un 1,566%. Asimismo, se implementd la digitalizacion de
documentos en SAP, registrando reservas, contabilizaciéon de pedidos y recepcion de producto
terminado, garantizando la trazabilidad y el orden en los procesos de despacho y facturacion.
Entre las actividades secundarias se incluy¢ la revision de facturas de proveedores y la verificacion
de reservas archivadas, contribuyendo a la preparacion para auditorias internas. Estas tareas
fortalecieron la capacidad de anélisis, el orden documental y la responsabilidad en la gestion de

informacion sensible.



El tercer capitulo desarrolla propuestas de mejora basadas en un analisis FODA. Entre las
fortalezas, resalta el respaldo del Grupo Disagro y la capacitacion del personal; como debilidades,
se evidencié la dependencia de procesos manuales y de archivos fisicos. La propuesta mas
relevante fue la optimizacion del inventario mediante un sistema estandarizado en Excel con
control visual y validaciones de seguridad, lo cual increment6 la eficiencia operativa. Otra
iniciativa clave fue la automatizacion de etiquetas para rollos de tela, también mediante macros en
Excel, lo que redujo errores de digitacion, mejord la estandarizacion de datos y disminuyo el
tiempo de generacion de etiquetas en un 88%.

Finalmente, en el capitulo cuarto se presentan conclusiones y recomendaciones. Entre los logros
se destacan: la identificacion de oportunidades de mejora en la logistica, la optimizacion del
control de inventarios, la ejecucion responsable de tareas asignadas y la generacion de informacion
valiosa para anticipar necesidades de materiales. Se recomienda a la empresa fortalecer la
innovacion, implementar tecnologias emergentes y explorar nuevos mercados; a UNITEC,
actualizar sus planes de estudio con énfasis en herramientas digitales y alianzas con el sector
empresarial; y a los estudiantes, complementar sus competencias técnicas con habilidades blandas,
dominio de inglés y participacion en actividades extracurriculares.

En conclusion, la practica profesional representd una experiencia enriquecedora que permitid
aplicar conocimientos académicos en un entorno real, generando aportes tangibles a la empresa e

impulsando el desarrollo personal y profesional del practicante.
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Introduccion

El presente informe detalla las actividades y funciones realizadas en el periodo de practica
profesional comprendido entre el 22 de abril al 30 de septiembre del afio 2025, llevada a cabo en
el departamento de Cadena de Suministros de Sacos Agroindustriales S.A., bajo el cargo de
asistente de cadena de suministros. Este periodo permitio aplicar las habilidades y competencias
adquiridas durante la formacion universitaria, cumpliendo asi con los requisitos para optar al titulo
de Licenciatura en Administracion Industrial y Emprendimiento de la Universidad Tecnologica
Centroamericana (UNITEC) campus San Pedro Sula.

El informe se encuentra estructurado en cuatro capitulos. El Capitulo 1 presenta a la empresa Sacos
Agroindustriales S.A. y los objetivos establecidos para la practica profesional. El Capitulo 2
describe las actividades realizadas y los desafios enfrentados durante el desarrollo de la misma. En
el Capitulo 3 se proponen mejoras derivadas de la experiencia adquirida, mientras que el Capitulo

4 incluye las conclusiones, los aprendizajes obtenidos y las recomendaciones finales.



1 Capitulo I
1.10bjetivos
1.1.1 Objetivo General

Aplicar los conocimientos teoricos y practicos adquiridos durante la formacioén académica en el
desarrollo de actividades especificas dentro del area de compras y logistica de Sacos
Agroindustriales S.A., para que se contribuya a la eficiencia operativa y que se logre la mejora

continua de los procesos, siguiendo los lineamientos establecidos.

1.1.2 Objetivos Especificos

1. Analizar y documentar los procesos vigentes en el drea de compras y logistica, con el fin
de identificar oportunidades de mejora en la gestion de proveedores y en el abastecimiento
de materiales.

2. Desarrollar propuestas de optimizacion en la gestion de inventarios y el control de
suministros, orientadas a la reduccion de costos y a garantizar la continuidad en el flujo de
productos esenciales.

3. Ejecutar con responsabilidad y eficiencia las actividades asignadas en las areas de compras,
logistica o almacenamiento, para que se cumplan los estiandares y lineamientos
establecidos por la empresa y que se logren resultados 6ptimos en el desarrollo de los
procesos, contribuyendo a la mejora continua y al cumplimiento de los objetivos
organizacionales.

4. Recopilar y analizar informacion relevante sobre el consumo de materiales, con el objetivo

de anticipar necesidades futuras y contribuir a una gestion eficiente del inventario.

1.2 Datos de la empresa

1.2.1 Reseria Historica

Sacos Agroindustriales, una empresa guatemalteca que forma parte del Grupo Disagro, fue
establecida en 1986 y se dedica a la produccion y comercializacion de articulos plasticos de alta
calidad, especialmente envases, empaques y soluciones orientadas a los sectores industrial y
agricola. Su objetivo principal es garantizar la preservacion de los productos y fortalecer la imagen

de sus clientes. Con una capacidad de produccidon que supera los 200 millones de sacos de



polipropileno! al afio, se ha consolidado como la mayor empresa de su tipo en Centroamérica y el

Caribe. Gracias a su compromiso con la mejora continua, el uso de insumos de excelente calidad

y un servicio al cliente sobresaliente, ha logrado posicionarse como lider en su rubro, exportando

a mas de 10 paises en las regiones de Norteamérica, Centroamérica y el Caribe. (Sacos

Agroindustriales, 2018)

La empresa cuenta con una politica de gestion enfocada en satisfacer las necesidades de clientes,

empleados, la corporacion y proveedores, apostando por la mejora continua de sus procesos

organizacionales. Su objetivo es fortalecer la competitividad tanto de la compaiiia como de sus

clientes, a través de soluciones innovadoras y el uso de tecnologia avanzada. Esta politica esta

orientada a cumplir con los siguientes propositos organizacionales:

1.

Superar las expectativas de los clientes y atender sus requerimientos, cumpliendo con los
estandares de calidad, la inocuidad alimentaria y la normativa legal vigente.

Garantizar una comunicacion clara y efectiva, asi como una gestion agil del sistema de
calidad, aplicable al disefio, produccién y comercializacion de soluciones en envases,
empaques y productos para la agricultura plastica (plasticultura?).

Fomentar un entorno de trabajo seguro y adecuado, priorizando la prevencion y el
cumplimiento del sistema de Seguridad y Salud Ocupacional.

Impulsar précticas responsables que prevengan la contaminacion y promuevan la
proteccion del medio ambiente, generando conciencia entre los colaboradores.

Ofrecer oportunidades de crecimiento para el personal, mediante promociones internas,
formacion continua y acceso a la educacion.

Desarrollar relaciones duraderas, basadas en principios de confianza, lealtad y respeto

mutuo. (Sacos Agroindustriales, 2018)

! Polipropileno — Consultar glosario de términos

2 Plasticultura — Consultar glosario de términos



1.2.2 Mision

En Sacos Agroindustriales trabajamos con recurso humano competente, comprometido y motivado

para fabricar y comercializar productos de calidad mundial para envase, empaque y otras

soluciones plasticas para la industria y agricultura, con la finalidad de conservar los productos e

imagen de nuestros clientes. (Sacos Agroindustriales, 2018)
1.2.3 Vision

Seremos reconocidos a nivel mundial como lideres de calidad, eficiencia, servicio e innovacion en

productos para envase, empaque y otras soluciones plasticas. Teniendo un crecimiento sostenido

basado en valores, principios éticos y responsabilidad social empresarial.(Sacos Agroindustriales,

2018)

1.2.4 Valores

1.

Servicio: Nos referimos al conjunto de actividades interrelacionadas que ofrecemos al
cliente para que obtenga el producto en el momento y lugar adecuado, asegurdndonos que
su uso sea correcto y eficiente, brindandole el apoyo y respaldo de los colaboradores de
Sacos Agroindustriales.

Innovacion: El desarrollo e implementacion de nuevas ideas, de acuerdo a los cambios y
requerimientos que el mercado y nuestros clientes exigen, forman parte de nuestro trabajo
diario, lo cual nos hace mantenernos en la industria como lideres.

Profesionalismo: Contamos con colaboradores calificados, disciplinados y comprometidos
con el cumplimiento de los objetivos en la organizacion, basando su comportamiento y
actitud en el respeto, la objetividad y la efectividad en la actividad que se desempefie.

Lealtad: Promovemos la fidelidad e identidad con la organizacion bajo los principios de
Integridad y verdad. Lealtad significa para nosotros: franqueza, honorabilidad, honradez,
sinceridad y rectitud.

Disciplina: Trabajamos bajo los principios de orden, responsabilidad, persistencia y
diligencia, elementos que se convierten en la clave para el logro de nuestros objetivos.

(Sacos Agroindustriales, 2018)



1.2.5 Organigrama

[lustracion 1 - Organigrama Sacos Agroindustriales Honduras
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1.3 Descriptor de puesto

[lustracion 2 - Descriptor de Puesto de Practica Profesional

DESCRIPTOR DE PUESTO
Practica Profesional y Pasantia

@ |unitec

@ ceutec

Sacos Agroindustriales de Hondurns S A. de C.V,

(

Dependencia/Departamento: Reporta a:

Mehan Alexd Carmunen

Cadena de Suministros
Jefe de Cadena suministros

Nombre del Cargo: Asistente de Cadera Su

Objetivo:

clienies, optimizar Jos niveles de inventario

Funciones ¥y Actividades

Digitacion de Logistica y Compras Locales
Desarrollar capacidad en la gestion y control de (nventario
Andlisis de MP v T

Provecto Final

1.
2.
3.
4
- 3

Pasario o graduado umiversinrio en carreras

Programa Académico
empeesas, Ing. Industrial, lng. Logé

b)
€)  Mejoeas ingeniossmonte los procesos
d) Capacidad de andlisis y simtesis

¢) Energético, altamente crganizada, sabe
cjecucion

Habilidades Competencias

O meses

Duracitn de la Oportunicad
Si sedecciond otro, especifigue

Lunes a Jueves 7:30 am a 5:30 pm
L Viernes 7:30 am a 4:30 pm

Horario Laboral ¥y Modalidad
Vuriacidn del harario laboral
(S aplica)

Actualizacion periddca del plan de suministro (inventarios, produccion y
abassecimicnto) a nivel operativa, para maximizar los niveles de servicio

Evaluar los procesas mlemos ¥ determinar drdss criticas que requicren mejoras

8)  Enfoque en las peionidades criticas, lograr obsetivos y entrega resultados
Apoyo exatoso en las iniclativas estralegyeas de la empresa

arreo Flectronico v Teléfono
mcarranza’id sacoshn.com

9959.2428

IMANISLrOs

aplicando mesodologéa SOP

de: Lic. En Administracion de

stica, Carreras afines

planificar ¥ gestionar la

Presencial

-

ANI
MELVIN ALEXI CARRANZA!
Jefe Cadena de Swmingiros

San

Bacen Adreinvaili e
Peveim

Pedro Sula, Cortés, CA. |

Fuente: Elaboracion propia (2025)




1.4 Descriptor de departamento

1.4.1 Cadena de suministros
El departamento de Cadena de Suministro *cumple un rol estratégico dentro de la empresa,
abarcando funciones clave en las areas de almacén, inventarios, planificacion y compras.
e Almacén se encarga de la recepcion del producto terminado y la coordinacion de los envios
tanto a clientes como a transportistas.
o Inventarios, aunque esté relacionado con el almacén, tiene como responsabilidad asegurar
el orden y la disponibilidad constante de productos.
o Planificacion gestiona la llegada de mercancia importada y organiza los despachos segun
lo programado.
o Compras se encarga de adquirir los materiales requeridos para los procesos de produccion
y de abastecer otros insumos necesarios para el funcionamiento de la empresa.
Este departamento mantiene una interaccidon constante con las distintas areas de la organizacion.
Destaca su trabajo conjunto con Servicio al Cliente, area encargada de registrar los pedidos y
generar las ordenes de picking®, que luego son preparadas para su despacho. Una vez listas, estas
ordenes se comunican a Contabilidad, especificamente al area de Facturacion, para la emision de
la factura correspondiente. Solo después de este paso, se autoriza el despacho de los productos.
Todo este flujo de trabajo es gestionado a través del sistema SAP>, lo que garantiza una operacion
eficiente, trazable y controlada en cada fase.
1.4.2 Departamento de produccion
El Departamento de Produccion representa un pilar fundamental dentro de la empresa, ya que se
encarga de mantener el inventario de productos esenciales y de fabricar pedidos especiales
solicitados por los clientes. En la planta de Sacos Honduras, se utilizan insumos como tejidos,
hilos y tintas. Ademas, algunos productos que no se elaboran localmente se importan desde
Guatemala para su posterior distribucion.
La coordinacion entre Produccion y Cadena de Suministro es estrecha. De hecho, el jefe de Cadena

de Suministro y la jefa de Produccién trabajan en conjunto para disefiar el plan de produccién

3 Cadena de suministros - Consultar glosario de términos
4 Picking - Consultar glosario de términos

3 SAP - Consultar glosario de términos



semanal, considerando todos los recursos necesarios para cumplir con los objetivos a tiempo. Este
departamento tiene vinculos con todas las areas de la empresa, ya que constituye el nucleo
operativo de muchos procesos. Es también el mas grande en cuanto a estructura, ya que abarca
diversas areas especializadas, entre las que destacan:

« Area de Imprenta

« Area de Corte y Costura

« Area de Enfardado



1.5Plan de trabajo

La tabla 1 detalla el plan de trabajo desarrollado para alcanzar los objetivos establecidos y cumplir con las metas requeridas para el

periodo de practica profesional

Plan de trabajo | Practica Profesional Fase 1

Nombre del Estudiante:

Mario José Valle Power

Nombre del Centro de la Practica: Sacos Agroindustriales

Tabla 1 Plan de trabajo

Cuenta: 21911291

Cargo: Asistente de Cadena de Suministros

Resultados a
No | Funcién Actividades  a | Criterio de | Recursos Fecha de | Fecha Fecha de | Nivel de
la fecha de
asignada desarrollar logro necesarios inicio de fin evaluacion progreso _
evaluacion
Revision El 100% | Excel,
El formato se
de de los | Celular  con .
Fotografiar cada 29 de |4 de realizo y fue
inventario repuestos | acceso a 18 de junio,
1 uno de los 535 abril, junio, 100% aprobado por
de debe estar | camara, 2025
repuestos ‘ 2025 2025 el coordinador
repuestos fotografia | cartulinas
. de almacén.
existente do color blanco




El 100%

de los
Agregar a la
repuestos El formato se
fotografia el Canva, '
debe estar | 29 de |4 de realizd y fue
nombre y el internet, _ o ‘
_ fotografia abril, junio, Pendiente 100% aprobado por
codigo Excel, .
. do y 2025 2025 el coordinador
correspondiente . computadora
registrado de almacén.
a cada producto
correctam
ente
El 100%
El formato se
‘ de los | Papel bond, .
Etiquetar 29  de |4 de o realizd y fue
repuestos | tape, . o 18 de junio,
nuevamente los abril, junio, 100% aprobado por
debe estar | marcador 2025 _
productos 2025 2025 el coordinador
con nueva | punta fina
_ de almacén.
etiqueta
El 100%
Agregar al
de los | Cajas El formato se
documento ‘ _
repuestos | plasticas, 29 de |4 de o realizd y fue
Excel la . o 18 de junio, | 100%
o se carton, abril, junio, aprobado por
ubicacion de los 2025 .
encuentran | Repuestos, 2025 2025 el coordinador
productos en la
registrados | Excel de almacén.

caja y bines

en el
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document

o Excel

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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2 Capitulo IT
2.1Actividades Primarias

2.1.1 Elaboracion de Sistema de Control de Inventarios
Como parte de las mejoras en la gestion operativa, se desarrolld un Sistema de Control de
Inventarios utilizando la plataforma Microsoft Excel®. Este sistema fue disefiado con una interfaz
tipo buscador que centraliza de forma ordenada y accesible toda la informacion relacionada con
los repuestos de la empresa.
El sistema integra los siguientes campos clave:

e (Codigo del producto

e Descripcion

e Ubicacion

e Cajay Bin asignado

o Comentarios

o Estado del repuesto

e Cantidad en inventario

e Promedio de consumo mensual
El objetivo principal fue asegurar que todos los repuestos estén confinados a un espacio especifico
y debidamente identificado para su uso eficiente.
Entre las funcionalidades incorporadas se encuentran:

e Busqueda de productos por codigo

o Ingreso de nuevos productos con imagen vinculada al cddigo y descripcion

o Eliminacién de productos registrados

e Registro y eliminacion de cajas

e Consulta de bines vacios para facilitar una ubicacion logica y disponible dentro de la

bodega

Este sistema no solo facilita la trazabilidad de los repuestos, sino que también optimiza el espacio

de almacenamiento y mejora la toma de decisiones en cuanto a organizacion y abastecimiento.

® Microsoft Excel - Consultar glosario de términos
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La implementacion del sistema resultd clave para la empresa, ya que previamente no se contaba
con una estructura formal para el manejo de inventario. Gracias a esta herramienta, se logro
establecer un orden operativo mas eficiente, reduciendo tiempos de busqueda, errores de ubicacion

y mejorando la disponibilidad de informacion en tiempo real.

[lustracion 3 - Interfaz Control de Inventario.

==
sacor Agromoyitiiole Control de Repuestos

Codigo/
Numero de Parte:

Cantidad:|

Dascripcion: [ Caja: [

Ubicacin: Bin:

Comentario:

|
|

meediu:[

|
|
|
|
|

Destino:|

Buscar Producto Buscar Producto por Nombre Consultar Bines Vacios Semaforo de Productos

Eliminar Producto del
Limpiar Buscador Ingresar Producto ‘ Medificar Producto ‘ tminarFrocucio de

Sistema S.A.P. Cajas

Guardar

Inventario

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Aprendizaje Obtenido

Estructuracion correcta de botones con macros en programa de Excel.

Areas de Oportunidad Profesional

Mejorar la organizacion de gestion de repuestos en inventario, en cuanto registrarlas de manera
visual mediante con imagen, ubicacion, caja y bin, al tener dependencia del area de
mantenimiento, estos se pueden reservas la informacion, en consecuencia, se ralentiza el proceso

de entrega al momento de una reparacién inmediata.
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2.1.2 Digitalizar documentos en SAP

El proceso de contabilizacion de productos consta de varias etapas bien definidas, donde el sistema
SAP desempena un papel fundamental. En primer lugar, el area de servicio al cliente registra en
SAP la disponibilidad del producto solicitado para su despacho. Posteriormente, se notifica al
coordinador de almacén, quien también hace uso de SAP para gestionar y centralizar los datos.
Este software permite eliminar la duplicacion de informacion entre departamentos y facilita el
acceso compartido a los datos entre diversas funciones de negocio. De esta manera, se optimiza el
almacenamiento de datos, se reducen los costos en tecnologia de la informacion (TI) y se
minimizan los errores, lo que resulta en una mejora significativa de la eficiencia operativa y la
toma de decisiones. (SAP, 2025) Esta actividad se realiza de manera diaria, desde el inicio hasta
el final de la jornada laboral. Los documentos que se ingresan en SAP incluyen reservas (traslados
de bodega a bodega), contabilizacion (6rdenes de los clientes) y la recepcion de producto
terminado.
El proceso de reservas en el almacén sigue una serie de pasos cuidadosamente definidos para
garantizar la precision y trazabilidad de los productos. En primer lugar, los auxiliares de almacén
realizan el traslado del material correspondiente y preparan la reserva. A continuacidn, esta
documentacion es entregada al responsable de ingresarla en el sistema SAP’.
Una vez en SAP, se procede a verificar que los datos esenciales, como el material, el lote, las
unidades y la ubicacién en bodega, sean correctos y coincidan con la informacién fisica. El
movimiento de material relacionado con dicha reserva® se imprime y debe ser firmado por el
encargado de recibir el producto, asegurando asi su conformidad. Finalmente, este comprobante
es archivado para su control y seguimiento posterior.
Proceso para realizar una reserva.

1. Auxiliar’ realiza el traslado fisico del producto.

2. Auxiliar entrega reserva al digitador.

3. Se verifican los datos en SAP.

4. Registrar reserva en SAP.

7 Ver Anexo 1: Ingreso de reserva SAP
8 Reserva - Consultar glosario de términos

° Auxiliar — Consultar glosario de terminos
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5. Imprimir reserva para ser firmado por quien recibe el material.
6. Archivar reserva.
El responsable revisa la solicitud y genera una orden de picking para que un auxiliar localice y
recoja el producto solicitado. Una vez que el producto ha sido apartado, la auxiliar entrega el
documento de picking a la persona encargada de ingresarlo en el sistema SAP, garantizando la
correcta contabilizacion del producto. Finalmente, se notifica al area de facturacion, la cual genera
la factura correspondiente una vez que se ha confirmado la contabilizacion del picking en el
sistema. Este procedimiento asegura un flujo ordenado y eficiente en la gestion de pedidos,
integrando las diferentes areas mediante el uso de SAP.
Proceso para contabilizar picking.
1. Servicio al cliente registra la disponibilidad del producto para el cliente y notifica al
almacén.
2. El coordinador de almacén genera un picking y lo entrega a un auxiliar.
3. El auxiliar localiza y recoge el producto solicitado y entrega el picking para que sea
ingresado en SAP.
4. Se contabiliza el picking y se notifica a facturacion.
5. facturacion genera la factura y esta listo para ser entregado al cliente o transportista.
La recepcion del producto terminado se realiza como un paso previo a la preparacion del picking,
con el objetivo de garantizar que el producto esté disponible y haya sido producido. Este proceso
es iniciado por el personal de almacén, quienes generan un reporte de recepcion de producto
terminado, el cual se registra tanto en una carpeta compartida con la fecha correspondiente como
en un formato fisico. Posteriormente, un auxiliar se encarga de entregar el documento fisico a la
persona responsable de ingresarlo en el sistema SAP.
Durante esta etapa, se revisan los materiales recibidos, eliminando aquellos que no estan incluidos
en la recepcion registrada. Ademads, se verifica la exactitud de datos como cantidades, lotes y la
bodega asignada para el traslado. Una vez que todos los datos han sido validados, se realiza el
registro oficial en SAP y se imprime un documento, el cual serd archivado como respaldo del
proceso.
Proceso de registro de recepcion de un producto terminado.
1. Generar reporte de recepcion de producto terminado.

2. Un auxiliar se encarga de realizar la recepcion en fisico y entregar el documento.
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3. Verificar datos importantes.
4. Registrar recepcion en SAP y se imprime.

5. Se procede a archivar el documento.

Aprendizaje Obtenido

La verificacion de datos antes de ingresarlos a un sistema es crucial para asegurar su precision e
integridad. El uso de SAP facilita este proceso al centralizar la informacién, reducir errores y
optimizar la eficiencia operativa, mejorando asi la toma de decisiones y la efectividad de los

Procesos empresariales.

Areas de Oportunidad Profesional

Es esencial tener mucho cuidado al ingresar documentos importantes y aprender a mantener la

paciencia y calma en momentos de presion.

2.2 Actividades Secundarias

2.2.1 Asistencia en la revision de facturas de proveedores

A la empresa se le solicitd revisar las facturas de tres proveedores para confirmar que fueron
recibidas en las fechas indicadas. El proceso consiste en dirigirse al departamento de contabilidad,
donde se archivan dichos documentos. Se deben buscar todas las facturas mencionadas,
asegurandose de que estén correctamente registradas. Si alguna factura no se encuentra archivada,
se tiene la responsabilidad de notificarlo. Finalmente, una vez recopiladas las facturas, se procede
al escaneo y envio de los documentos a la persona encargada de la comunicacion directa con los

proveedores, cumpliendo asi con los requerimientos establecidos.

2.2.2 Revision de Reservas
Se debia revisar las reservas archivadas desde el mes de marzo hasta octubre para confirmar que
todas estuvieran disponibles. Esto es esencial, ya que en diciembre se llevara a cabo una auditoria

en esta area, y la revision de las reservas es uno de los aspectos que se inspeccionara.

El procedimiento consistid en descargar el historial completo de las reservas y verificar que cada

una registrada en SAP estuviera también disponible en formato fisico. Si alguna reserva no se
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encontraba, se debia registrar en un archivo separado y enviarla a la persona responsable, quien se

encargaria de localizar y resolver las discrepancias.

3 Capitulo III

3.1 Analisis FODA

Tabla 2 - Analisis FODA Sacos Agroindustriales de Honduras

Fortalezas

Oportunidades

-Pertenecer al grupo Disagro brinda a la
empresa un solido respaldo y una mayor
credibilidad en el mercado.

-Colabora externas de

con compaiiias

transporte, lo que facilita el control y
seguimiento de los despachos de productos.

-Ofrece productos clave para los sectores
agricola y alimenticio, lo que garantiza una
demanda constante en el mercado.
— Cuenta con personal capacitado en cada una
de las areas operativas, incluyendo el manejo

eficiente del sistema SAP.

— Surgimiento de innovaciones en

herramientas digitales que optimizan la gestion
de inventarios.

— Oportunidad de expansion en el mercado de

envases plasticos de diferentes tamafios,
especialmente para el sector aceitero.
— Crecimiento del sector tecnologico

empresarial, lo que permite mejorar el analisis

y aprovechamiento de datos.
— Posibilidad de diversificar la oferta con
nuevos productos orientados al sector agricola

y aceitero, ambos con alta demanda en el pais.

Debilidades

Amenazas

— Limitada implementacion tecnoldgica en la
gestion de inventarios y otros procesos
internos.

— Uso predominante de archivos fisicos, lo que
dificulta la busqueda de informacion y
aumenta el riesgo de pérdida documental.
— Capacidad de produccion reducida, lo que
puede generar retrasos en la entrega de
clientes.

productos a los

— Elevados costos de tiempo y recursos debido

— Presencia de empresas competidoras que
ofrecen productos similares en el mismo rango
de precios, con procesos en constante
innovacion.

— Alta dependencia de materias primas con
costos y calidades variables, lo que impacta la
estabilidad operativa.
— Limitaciones en la infraestructura vial y
portuaria del pais, lo que provoca retrasos tanto

en la importaciéon de insumos como en la
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al mantenimiento frecuente de maquinaria | distribucion del producto final.
durante horas de producciéon planificadas, lo | — Competencia de productos importados a
que ocasiona atrasos y el pago constante de | menor costo, lo que puede afectar la

horas extras. participacion en el mercado local.

Fuente: Elaboracion propia (2025)

3.2Implementacion
3.2.1 Optimizacion de control de inventario

3.2.1.1 Justificacion

En el contexto actual de Sacos Agroindustriales S.A., la eficiencia operativa y la adecuada
organizacion del almacén desempefian un papel clave en la optimizacion de los procesos logisticos
y la reduccién de errores. La ausencia de un sistema estandarizado'® para el almacenamiento de
repuestos ha generado dificultades en la localizacion de productos, errores en los despachos y
tiempos de respuesta prolongados en la gestion del inventario.

Ante esta situacion, se ha identificado la necesidad de implementar un sistema de optimizacion de
inventario, un sistema de busqueda eficiente que permita acceder a informacion clave del repuesto.
Esta propuesta tiene como objetivo mejorar la organizacién del almacén, minimizar errores y
optimizar los tiempos de operacion.

La iniciativa esté alineada con los principios de mejora continua y busca fortalecer la trazabilidad
y control de los repuestos dentro del almacén. Su implementacion no requiere una inversion
considerable, lo cual la convierte en una solucion efectiva, accesible y de alto impacto para la
empresa. Con esta estandarizacion, se espera que los colaboradores puedan ejecutar sus tareas con
mayor eficiencia y precision, contribuyendo directamente al desarrollo sostenible y competitivo
de la organizacion.

Durante la préctica en grupo con Disagro, en la empresa Sacos Agroindustriales, se enfoco en
identificar como se podia aportar valor a la organizacion, poniendo atencion en lo esencial. Para
ello, se acercd a preguntar sobre las distintas areas, bodegas y las limitantes que enfrentaban en
cada una. Al llegar a la Bodega 3001, dedicada a repuestos y suministros, not6 que la seccion de

suministros estaba bien organizada: todo el inventario estaba cuadrado y documentado

10 Estandarizado — Consultar glosario de terminos
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manualmente. Ahi se almacenaban retazos de tela, productos de limpieza, articulos de bafio,

insumos para imprenta, desengrasante, antiespumante, entre otros.

Sin embargo, la seccion de repuestos presentaba un reto. No habia un orden visible o general, ya
que las cajas no estaban rotuladas. El personal de mantenimiento !'era el unico que entendia la

ubicacion de los repuestos, basandose en un archivo de Excel. Esto limitaba el acceso y

entendimiento del inventario para otros colaboradores.

Ilustracion 4 - Formato de busqueda de repuesto antes de la implementacion

A B cC D E F
2 | 1]1]52336A |Connection pin barra de aguja (4016949 PASADOR DE CONECCION COS P (52336A)
3 | 1]2(96508 PIN 4016950 PASADOR COS O (96508)
4 | 1]3(39680 suport stop 4016951 SOPORTE DE PLACA COS O (39680)
5 1|4 |NCP-1000 |spacer washer pinza 4017338 arandela cor (NCP-1000)
6 | 1]5(51192G  |Guia Hilo 4016953 |GUIA HILO DISCO COS P (51192G)
7 | 1]6[61321L pulley hub 4016954 RETENEDOR DE POLEA COS P (61321L)
8 | 1|7]|J87J tornillo de tirahilo de barra de aguja|4004830 J87 J para 51110 BM US
9,18
10 | 1] 9 |56193U tubo de retorno de aceite 4021450
111 [10(22580 D |Screw 4017396 |SCREW COS P (22580 D)
121 [11]43130 Zapatilla/Bottom 4017347  |ZAPATILLA COS P (43130)
13 1 [12[56170 Tira-hilo 4004502
14 | 1 [13[43130A tronco de prensatela/shank 4016957 TRONCQ COS P (43130A)
15 114
16 115
17 | 1 [16]22585A  |Screw (22585-A) 4017397 |SCREW COS P (22585-A)
18 1 [17
19 | 1 [18|39536E  |Tuerca barra alimentacién 4016959 |TUERCA DE BARRA DIENTES COS O (39536E)
20| 1 [19]22541B SCREW 4016960 |TORNILLO COS O (22541B)
211]20
22 | 1|21[77 SCREW 4017522 |TORNILLO (77)
23 | 1122|51257AA |Bushing Presser bar 4016963 BUJE PRENSATELA COS P (51257AA)
24 | 112322527 Screw(88) 4016964 |SCREW COS P (22527)
25 | 1124|G39635MB|guid block 4016965 |GUIA BARRA ALIMENTA COS O (G39635MB)
26| 2| 1)|56354D  |connecting 4016965 |GUIA BARRA ALIMENTA COS O (G39635MB)
27| 2|2 |51254K  |needle bar connection 4016966 |CONECTOR BARRA AGUJA COS P (51254K)
28 | 2| 3 |29066R  |Bearing Assembly 4016967 ROTULA PALANCA ELEVADORA COS P (29066R)

Fuente: Marcos Mendoza (2019)

!1 Personal de mantenimiento — Consultar glosario de terminos
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[lustracion 5 - Reconocimiento visual de cajas antes de implementacion
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Fuente: Marcos Mendoza (2019)

La imagen evidencia el método de busqueda de repuestos previo a la implementacion del sistema.
Los componentes se localizaban manualmente en cajas plasticas sin rotulacion ni un orden
estandarizado, lo que generaba dependencia del conocimiento del personal de mantenimiento y de
un archivo auxiliar en Excel. Esta situacion incrementaba los tiempos de localizacion, la
probabilidad de errores y la dificultad de acceso para otros colaboradores. La Ilustracion 5 muestra
este estado inicial: cajas numeradas del 1 al 24, en varios niveles, identificadas con roétulos
informales escritos a mano.

Al revisar la bodega de repuestos, se not6 que todo estaba bastante desorganizado. El inventario
no cuadraba, ya que la Gltima auditoria se habia realizado en 2022 y desde entonces estaba bajo la
gestion exclusiva del personal de mantenimiento. Habia faltantes, sobrantes y varios repuestos que
ni siquiera estaban registrados en el sistema SAP.

Platicando con colegas y con el jefe de la cadena de suministros, se coment6 que el gerente general
habia dado la instruccion de tomar el control de la bodega de repuestos. Sin embargo, como el
proceso implicaba mucho trabajo y tiempo, no se habia avanzado mucho. Fue entonces cuando se
tomo¢ la iniciativa y se propuso optimizar esa bodega.

El punto de partida fue una pregunta clave: ;Qué pasaria si mafiana el personal de mantenimiento
decidiera irse de la empresa? La respuesta fue clara: "Nos quedariamos perdidos. No sabriamos
qué hacer, porque solo ellos entienden qué repuestos hay y qué significan los codigos del SAP."
Cada repuesto en la bodega tenia un codigo asignado, lo cual representaba una ventaja, ya que

estos codigos ya se habian creado en 2024 cuando la empresa migro al sistema SAP. El problema
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era que los repuestos no estaban clasificados ni rotulados con sus respectivos codigos, lo que

dificultaba enormemente su identificacion y control.

3.2.1.2 Descripcion de la implementacion

En respuesta a la necesidad de mejorar la organizacion y trazabilidad del inventario de repuestos,
se desarrolld un sistema personalizado utilizando macros en Excel. Este sistema fue disefiado para
optimizar la presentacion, consulta y control de la informacidon de cada producto almacenado.

La primera propuesta para iniciar con el proceso de organizacion de la bodega de repuestos fue
sencilla pero estratégica: tomar una fotografia de cada repuesto, importarla a Canva'? y, en ese
entorno, agregar el nombre del repuesto junto con su coédigo SAP correspondiente. Esta
metodologia no solo facilitaba la identificacion visual de cada pieza, sino que también aportaba
una base grafica que podia ser compartida y comprendida por cualquier miembro del equipo, sin
necesidad de tener conocimientos técnicos avanzados o experiencia previa con esos repuestos. La
intencion fue clara: construir un sistema accesible, funcional y duradero. Asi dio inicio esta travesia
el 29 de abril de 2025, a las 9:30 a.m., dentro del marco de la practica profesional. Desde el primer
dia, el objetivo fue dejar un aporte tangible y util para la empresa. El proceso culminé el 5 de junio
de 2025 alas 2:00 p.m., tras varias semanas de observacion, andlisis y accion. Durante ese tiempo,
ademas de completarse el inventario inicial, también se fueron recibiendo nuevos repuestos en la
bodega. Para mantener la coherencia en el registro, cada nuevo repuesto que ingresaba también
era fotografiado y documentado bajo la misma metodologia. Esto permiti6 mantener la
informacion actualizada y evitar que se repitieran los mismos errores del pasado, como el desorden,
la falta de registros o la dependencia exclusiva del conocimiento del personal de mantenimiento.
En total, se logré registrar fotograficamente mas de 530 productos diferentes, todos ubicados en la
Bodega 3008, que corresponde al area de repuestos y suministros. Estos productos se encontraban
organizados, en ese momento, dentro de diez (10) cajas plasticas con divisiones internas, conocidas
como bines, que estaban configuradas en compartimientos de 64 o 24 espacios, segun el tipo y
tamafo del material almacenado. Ademas, habia trece (13) cajas de carton que contenian una

mezcla variada de repuestos, muchos de ellos sin clasificar o sin etiquetar correctamente.

12 Canva — Consultar glosario de terminos
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Esta primera clasificacion visual fue un paso fundamental en el proceso. No solo permitio tener un
panorama mas claro de lo que habia fisicamente en bodega, sino que también ayud6 a reducir la
dependencia de una sola persona que, hasta entonces, era la inica que podia validar si el codigo
SAP asignado correspondia correctamente al repuesto almacenado. Esa concentracion del
conocimiento técnico representaba un riesgo operativo importante para la empresa, ya que
cualquier cambio en el personal podia dejar al resto del equipo completamente desorientado.

El hecho de que los codigos SAP ya estuvieran creados desde 2024 fue una gran ventaja, ya que
no fue necesario inventariar desde cero. Sin embargo, el reto principal era que los repuestos no
estaban clasificados ni rotulados con dichos codigos. Es decir, la informacion existia en el sistema,
pero no estaba reflejada fisicamente en la bodega. Esto hacia que encontrar un repuesto fuera un
proceso lento y, en muchos casos, dependiente de la memoria o experiencia de alguien del area de
mantenimiento. Con la metodologia propuesta, se empez6 a cerrar esa brecha entre lo fisico y lo
digital, entre lo visual y lo técnico. Se construy6 una base ordenada, visual y facil de consultar,
que sento las bases para una futura integracion mas eficiente del inventario fisico con el sistema
SAP. Este trabajo no solo representd una mejora operativa, sino también una oportunidad para
reflexionar sobre la importancia de los procesos internos, la organizacion y la trazabilidad en areas

que muchas veces se pasan por alto, como lo son las bodegas de repuestos.

[lustracion 6 - Slides de canvas con la fotografia del repuesto, descripcion y codigo
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Fuente: Elaboracion propia (2025)
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Ejemplo de repuestos fotografiados dia a dia, usando como referencia de tamafio el tapon y la

punta de un boligrafo.

[lustracion 7 - Comparacion de tamafio de repuestos

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Durante el registro fotografico, desde el primer repuesto se tomo6 la decision —con la aprobacion
del jefe inmediato— de exportar el inventario registrado en el sistema SAP. La idea fue clara:
cruzar esa informacidn con un conteo fisico real de los repuestos almacenados en la bodega. Este
paso resultd crucial para poder identificar posibles discrepancias entre lo que estaba reflejado en
el sistema y lo que realmente se encontraba disponible en el almacén.

Asi, se fueron revisando uno por uno los repuestos, comparando cada elemento fisico con su
respectiva entrada en el inventario digital. Este trabajo meticuloso permitié descubrir varias
inconsistencias: habia repuestos que estaban fisicamente en la bodega, pero no aparecian en SAP,
y otros que figuraban en el sistema, pero no estaban presentes en el almacén.

Al detectarse estas irregularidades, se procedi6 a reportar los hallazgos de manera formal. Esta
accion no solo ayudo a transparentar la situacion real del inventario, sino que también permiti6 al
equipo de logistica y cadena de suministros tomar decisiones correctivas y ajustar el inventario en

el sistema para reflejar con mayor precision el stock real.
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Este proceso de validacion cruzada entre el sistema y el inventario fisico reforzé ain mas la
importancia de mantener un control actualizado, claro y accesible para todos los involucrados en
la gestion de repuestos. Ademds, demostré que una revision minuciosa puede prevenir errores
costosos y mejorar significativamente la eficiencia operativa de la empresa.
A continuacion, se presentan las tablas que reflejan los resultados del proceso de inventario y
validacion en la Bodega 3008. En ellas se muestran:
« Diferencias'® detectadas entre el inventario fisico y los registros en SAP.
« Sobrantes', es decir, repuestos que estaban fisicamente en bodega, pero no aparecian en el
sistema.
e Repuestos en estado fisico sin registro en SAP, lo cual representaba un riesgo de descontrol
y pérdida de trazabilidad dentro de la gestion de inventarios.
Cabe resaltar que el valor monetario asignado en cada tabla proviene directamente de los registros

contables de la empresa, calculado en funcion del valor unitario de cada repuesto.

13 Diferencias — Consultar glosario de terminos

14 Sobrantes — Consultar glosario de terminos
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Tabla 3 - Diferencias del inventario de repuestos

Cant | Cant Costo
Codigo Material _ FTS Imagen C|B CTF (L)
SAP | fisica C/U (L)
MO0-751-000-011
4004502 1,116.09 1,116.09
SEMIBOCCOLA D 13.5 1 0 1 Sin Imagen
PORTA LOOPER U.S.
4004852
ORIGINAL 29192-V 2 0 2 Sin Imagen 4,587.33 9,175.66
BUSHING U.S.
4004881 FP56190 PARA 56100 916.52
2 0 2 Sin Imagen 458.25
BM
4011743 56390E PARA 56100
3 2 1 24| 5 37.17 37.17
56390E PARA 56100
Codigo: 4011743




25

4014949 18-715 SCREW )
5 2 Sin Imagen 198.57 397.14
ARANDELA COR
4016975
6 (4RA-1899) 2 Sin Imagen 123.71 247.42
BALINERA DE EJE
4017013 PRINCIPAL COS P 1,469.34 1,469.34
7 4 23 | 27
(56344G) BALINERA DE EJE PRINIPAL COS P (56344G)
Cédigo: 4017013
BOLT F/EF-5017 VAR
4017061 22.11 110.55
8 (M4X10) 11 23 | 55
BOLT F/EF-5017 VAR (M4X10)
Codigo: 4017061
4017072 TUERCA COS P (269) 3 43.25 129.75
9 Sin Imagen 22 | 63
SCREW COS O (77Y) - 33.07 165.35
10 | 4017126 13 27 | 23

SCREW COS O (77Y)
Cédigo: 4017126
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SCREW M10 X 25

4017238 535.07 5,350.70

11 TOPE DE PINZA 10 10 Sin Imagen
@ '~
BARRA D

4017252 | ALIMENTADORA COS ———y 5050.38 5050.38

12 3 1 ke = 18 | 24
P (56334N) BARRA ALIMENTADORA COS P (56334N)
Cdédigo: 4017252
INTERRUPTOR COR

4017256 ) 426.72 426.72

13 (ERL-1004) 1 1 Sin Imagen
GASKET COS P

4017257 46.12 46.12
14 (56382E) 1 1 Sin Imagen

4017285 | BANDA IMP (630H100)
15 1 1 Sin Imagen

AMORTIGUADOR

4017340 60.98 60.98

16 COR (4TA-2073) 1 1 Sin Imagen
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TEFLON COR (4DC-
4017343 == 563.57 563.57
17 0278) : 30
TEFLON COR (4DC-0278)
Codigo: 4017343
4017371 BEARING COR (GB 500.59 500.59
18 Sin Imagen
610)
BALINERA DE
4017403 | CONEXION DERECHA 1010.54 2,021.08
19 Sin Imagen
COS P
LOOPER COS MAN
4017430 ﬁ 118.24 118.24
20 (A300 SIR) 28
LOOPER COS MAN (A300 SIR)
Codigo: 4017430
BARRA AGUJA DE
4017433 SIRUBA COS MAN 3700.92 7,401.84
21 Sin Imagen

(A500)
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TORNILLO EJE
4017472 | CUCHILLA COS MAN 19.50 19.50
22 2 1 28
(SA16) TORNILLO EJE CUCHILLA COS MAN (SA16)
Cédigo: 4017472
4017489 PR FT CORD GUD
23 4 4 Sin Imagen
FAST BLEEDER
24 | 4017547 2 2 Sin Imagen
VALVE
KNIFE TENSION
4017553 0.5 14.50
25 SPRING 29 29 Sin Imagen
4017558 M4X16 ALLEN 0.5 2.50
26 9 9 Sin Imagen
4017581 TUERCA M6 0.5 10.00
27 20 20 Sin Imagen 17 | 57
4017757 | ATFW-01008 BUFFER
28 1 1 Sin Imagen
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PUMP ASSEMBLY
5039.29 5,039.29
29 | 4020105 (56193D) 4 LI — 23 | 35
PUMP ASSEMBLY (56193D)
Cédigo: 4020105
Total, De Faltantes L 40,389.98
Fuente: Elaboracion propia (2025)
Tabla 4 — Sobrantes de inventario de repuestos
Cant | Cant Costo
N | Cddigo Material Sobr. Imagen Caja | Bin CTS (L)
SAP | fisica C/U (L)
56382AU PARA
119.03 119.03
1 | 4011744 56100 2 3 1 19 7
56382AU PARA 56100
Codigo: 4011744
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PRICIONERO DE
4017009 PUNTA COS P 10 ~ 36.40
24 14 72.80
(22894AA)
PRICIONERO DE PUNTA COS P (22894AA)
Cédigo: 4017009
ARANDELA COS P
4017086 14.70 14.70
(20) 5 27 | 3
ARANDELA COS P (20)
Codigo: 4017086
AMORTIGUADOR
4017097 299.27 299.27
COR (TFW-1008) 4 25 | 16
AMORTIGUADOR COR (TFW-1008)
Cdodigo: 4017097
BALINERA
4017104 | PUNTADA COS P 2 @ - s 317.45 317.45
(660-169)

BALINERA PUNTADA COS P (660-169)

Cdodigo: 4017104
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4017110 | BUJE COS P (56190) | 2 5 369.24 1107.72
25 | 21
BUJE COS P (56190)
Cddigo: 4017110
O-RING COR
27.00 54.01
4017152 (ARPP-01144) 22 24 29
O-RING COR (ARPP-01144)
Cédigo: 4017152
BARRA AGUJA
4017171 | COS MAN (A500- —_—— 237.96 475.93
3 5 28
SIR)
BARRA AGUJA COS MAN (A500-SIR)
Cédigo: 4017171
INTERRUPTOR
4017235 215.53 431.06
COR (EEK-1003) 1 3 29

INTERRUPTOR COR (EEK-1003)
Codigo: 4017235
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BALANCIN COS P
4017261 2 4 4307.78 8615.56
10 (29192V) 19 | 13
BALANCIN COS P (29192V)
Cédigo: 4017261
AMORTIGUADOR
4017336 42.34 42.34
11 COR (4UA-16006) 16 17 21 45
AMORTIGUADOR COR (4UA-1606)
Caodigo: 4017336
TRASERO
4017352 | SUPERIOR COS P 83.97 83.97
12 2 3 18 15
(56382AW) TRASERO SUPERIOR COS P (56382AW)
Cédigo: 4017352
GASKET 9M TOP
4017408 COVER COS O 130.58 130.58
13 1 2 20 22
(39582AG)

GASKET 9M TOP COVER COS O (39582AG)

Caédigo: 4017408




33

4017522 | TORNILLO (77) “ 31.50 31.50
14 15 7 25 47
TORNILLO (77)
Cédigo: 4017522
Total De Sobrante L11,984.87
Fuente: Elaboracion propia (2025)
Tabla 5 - Repuestos cruzados de inventario de repuestos
Cant Cant
No. Codigo Material Diferencia Imagen Caja Bin
SAP fisico
BRAZO
4017236 | DERECHO COR | 26 16
1 10 faltantes 18 2
(4CB-2171) Lok
BRAZO DERECHO COR (4CB-2171)
Codigo: 4017236
BRAZO 10 unidades ‘
L A
IZQUIERDO de mas que
4017237 19 29
2 COR (4CB- corresponden 18 3
BRAZO IZQUIERDO COR (4CB-2172)
2172) al Brazo Cédigo: 4017237
Derecho
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Fuente: Elaboracion propia (2025)

Tabla 6 - Repuestos sobrantes fuera del sistema SAP

Cant Cant
No. Codigo Material Diferencia Imagen Caja Bin
SAP fisico
PERNO g e—
1 4018815 0 10 10 18 5
M10X110 MM :
PERNO M10X110 MM
Cédigo: 4018815
39530 AA

4004019 PARA OVER ‘ A
2 0 4 4 17 12
39500 TY US

39530 AA PARA OVER 39500 TY US
Cédigo: 4004019

SCREW COS
3=

3 4017396 (22580) 0 4 4 22 2

SCREW COS (22580)
Cédigo: 4017396
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Z4R-01899
4018802 ARANDELA
23 12
D8 5/5
Z4R-01899 ARANDELA D8 5/5
Codigo: 4018802
LOOPER ROD
ASSEMBLY
4016116 25 23
29476LV ; :
LOOPER ROD ASSEMBLY 29476LV
Codigo: 4016116
TORNILLO
GUARDA
4016980
AGUJACOS P 26 35
(18-175) TORNILLO GUARDA AGUJA COS P (18-175)
Codigo: 4016980
SENSOR KTS
4018777 30

NSOR KTS
Cédigo: 4018777
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CABLE PARA
4018817 | SENSOR DE 5
8 29
PINES
CABLE PARA SENSOR DE 5 PINES
Cédigo: 4018817
AUXILIARY
SWITCH ‘
9 | 4017450 | BLOCK COR =2 L= 29
(AEUZ- 1 006) AUXILIARY SWITCH BLOCK COR (AEUZ-1006)
Cédigo: 4017450
VARIADOR 7
0 4017314 DE BANDA ;-—~1 sl 6
KON-1 i
VARIAW# BANDA KON-1
Codigo: 4017314
BANDA
||| 4017290 | DENTADAIMP ”
(360H100)

BANDA DENTADA IMP (360H100)
Cédigo: 4017290
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No tiene VALVULA DE
Codigo ESCAPE
12 SAP RAPIDO 1/8 0 2 2 26 11
# De Pieza | FAST VALVE Valvula de escape rapido 1/8 fast valve.
Cédigo: PVR-1039
PVR-1039

Fuente: Elaboracion propia (2025)

La ultima tabla agrupa los sobrantes que no figuran en SAP. Debido a que estos items carecen de registro econémico en los sistemas
contables (no cuentan con costo unitario asociado), no se incluye valoracion monetaria para este conjunto. Una vez finalizadas las
imagenes de los repuestos con su respectivo codigo y descripcion (nombre), asi como las tablas con las diferencias, sobrantes y repuestos
no ingresados en SAP, se llevo a cabo una sesion de validacion y entrega de resultados. En esta reunion se presentd la primera fase del
trabajo concluido, con fecha del 6 de junio de 2025, incluyendo el registro fotografico de los mas de 530 productos, junto con las tablas
comparativas donde se evidenciaban las incongruencias detectadas en el inventario. El objetivo de esta sesion fue exponer de manera
clara las discrepancias encontradas y dejar documentadas las bases para que el equipo de la cadena de suministros y mantenimiento

pudiera dar continuidad al proceso de mejora.
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Tlustracion 8§ - presentacion de avance

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Dado el monto monetario significativo identificado en los tres grupos de repuestos (diferencias,
sobrantes y repuestos no registrados en SAP), se decidio realizar un segundo conteo para descartar
posibles errores humanos. Este reconteo se llevd a cabo del 9 al 11 de junio de 2025, siguiendo el
mismo criterio de clasificacion y validacion utilizado en el primer levantamiento. Como
previamente ya se habia documentado la ubicacion, nimero de caja o bin, nombre, cddigo y
descripcion de cada repuesto, este material sirvié como base para una segunda propuesta: el disefio
de una base de datos interactiva en Excel, iniciada el 11 de junio de 2025. La idea fue estructurar
un archivo que permitiera buscar un producto por su nombre o codigo y que, de inmediato,
mostrara la informacion esencial de dicho repuesto, incluyendo su ubicacion fisica dentro de la
bodega. De esta forma, se lograria una identificacion mas rdpida y precisa, reduciendo la

dependencia del 4rea de mantenimiento.
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Ademas, esta herramienta fue destinada exclusivamente' al personal de almacén, garantizando

que tuvieran acceso directo a la informacion organizada y actualizada, facilitando asi la gestion de

los repuestos y evitando confusiones operativas.

Se disefid una interfaz intuitiva y funcional, la cual permite visualizar para cada repuesto los

siguientes campos:

Codigo del repuesto

Descripcion

Ubicacion (Bodega, Caja y Bin)

Estado

Comentarios

Destino del repuesto (cortadoras, impresoras, costuradoras, etc.)
Promedio de uso

Existencias actuales

Ademas, el sistema genera automaticamente alertas con base en el promedio de uso y el nivel de

inventario, mostrando mensajes como:

"Necesita reposicion”
"Nivel justo de inventario"

"Suficientes existencias disponibles"

La solucion incluye multiples funcionalidades integradas mediante botones de facil acceso, como:

Busqueda avanzada por nimero de parte, codigo o nombre del producto

Ingreso de nuevos productos con su respectiva imagen

Edicion de registros, en caso de cambios de caja o ubicacion

Eliminacion de productos obsoletos

Agregado de comentarios personalizados

Consulta de bines vacios, diferenciando entre cajas plasticas de 64 (bines estrechos) y 24
(bines anchos)

Importacion del inventario actualizado desde SAP

Carga semanal del reporte de promedio de uso de manera manual

Botones de accion: Guardar archivo, Guardar y cerrar, y Cerrar sin guardar

15 Exclusivamente — Consultar glosario de terminos
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El sistema opera bajo un conjunto de restricciones de seguridad integradas, lo que reduce los
errores humanos en un 99%. Por ejemplo, no se permite sobrescribir un bin ya ocupado, no se
pueden exceder los 64 o 24 bines segun el tipo de caja definida, ni se autoriza el ingreso de
productos sin imagen o sin completar los campos obligatorios: codigo, descripcidon, ubicacion,
destino, caja y bin.

Esta herramienta no solo mejora la organizacion del almacén, sino que también agiliza los
procesos, reduce los errores operativos, facilita la toma de decisiones y aporta eficiencia y

trazabilidad al area de repuestos.

Ilustracion 9 - Formato de busqueda de repuesto actual

==
sacor Agromoyitiiole Control de Repuestos

Codigo /|
Numero de Parte:|

Ubicacién: |

Cantidad:

Descripcion: Caja: |

Comentario:

|
x

meediu:l

|
I
|
|
|

Destin]

Buscar Producto Buscar Producto por Nombre Consultar Bines Vacios Semaforo de Productos

Eliminar Producto del

Limpiar Buscador Ingresar Producto ‘ Modificar Producto ‘ '
Inventario

Sistema S.A.P. Cajas

Guardar

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Para una mejor comprension, en los Anexos se incluyen capturas de las interfaces del archivo de

1’16

Excel,’® donde puede visualizarse como se organizé y consultd la informacion de los repuestos.

16 Ver anexo 2 - 15
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Una vez estructurado el sistema, alin faltaba asignar numeracion a las cajas y a los bines para
consolidar la trazabilidad fisica. Este rotulado se inicid el 24 de julio y se concluy¢ el 25 de julio,
dejando cada contenedor identificado de forma unica y alineado con la base de datos en Excel.

El formato de identificacion aplicado fue sencillo y préctico, por ejemplo: Caja 21 — Bin 48, lo que

permite ubicar con rapidez cualquier repuesto en la bodega y mantener un control mas eficiente.

Tlustracion 10 - Reconocimiento visual de cajas actual

£3 L8

2118212

/’-m'mtm

. -
zm'm ﬁ

Fuente: Elaboracion propia (2025)

3.2.1.3 Impacto de la propuesta

La implementacion del sistema de inventario mediante macros en Excel '"ha tenido un impacto
significativo en la organizacion y eficiencia del almacén de repuestos. Este sistema ha reducido
considerablemente los errores en la identificacion y localizacion de productos, al incorporar un
buscador que permite acceder rdpidamente a informacion clave como codigo, descripcion,
ubicacion, estado, destino de uso, promedio y existencia actual.

Gracias a la estandarizacion de datos y al uso de fotografias, se elimind la dependencia del
conocimiento individual, facilitando la operacion para cualquier colaborador. Ademas, la
herramienta automatiza alertas de stock segiin el promedio de uso, indicando si un repuesto

requiere reposicion o si hay suficiente inventario disponible.

17 Macros en excel — Consultar glosario de terminos
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Fue una experiencia enriquecedora, tanto a nivel profesional como personal, y permiti6 aportar
valor real a la empresa, mas alla de lo académico.

Esta automatizacion ha optimizado los tiempos de busqueda, reposicion y despacho, permitiendo
tomar decisiones mas rapidas y precisas. Asimismo, mejora la trazabilidad y el control del
inventario, apoyando la planificacion logistica y reduciendo errores manuales.

En conjunto, este sistema representa una solucion practica, de bajo costo y alto impacto, que
fortalece la gestion operativa y contribuye a la eficiencia general del area de repuestos.

Tabla 7 - Medida comparativa de antes y después de la implementacion

' Tiempo antes de la | Tiempo después de la _ ‘
Meétrica i i Mejora de porcentaje
métrica métrica

Tiempo promedio
para localizar un | 20 minutos 2.5 minutos 87.5%

repuesto

Tasa de error en
identificacion de | 12% 2% 83.3%

repuestos

Repuestos localizados

por hora 20 repuestos 40 repuestos 100%

Tiempo de validacion | 10 minutos por item | 1.5 minutos por item | 859,

de stock (por item)

Tiempo de despacho
interno (solicitud — | 20 min 5 min 75%

entrega)

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Metodologia de calculo

) Antes — Despues
% Mejora = Antos X 100
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[lustracion 11 - Consulta de tarifa profesional para programacion en macros de Excel

Ing David Programador o e

en linea

Buenas Dias, Estimado Ing. Karissa me paso su numero ya que quiero consultarle sobre el
servicio de programacion

Hola Mario si me comenté que le iba a dar mi nimero, ;en que te puedo ayudar?

Le comento que recientemente desarrollé unos proyecto en macros de Excel y quiero
tener una idea de cuénto suele invertir el cliente en este tipo de programacion, buscando
a personas externas como usted

Entiendo, las macros en Excel siempre implican programar pueda que se mire sencillo, al
final es siempre es codigo y toma mucho tiempo en programar y establecer restricciones,
usar botones programables etc, bueno ya noto que es algo complejo 62
Si, Completamente es dificil Ing si me costo trabajo, ;Podria indicarme con respeto cual
es la tarifa que normalmente maneja por hora de programacion? es para aplicar el costo
en el informe de la practica

Generalmente Mario se cobra alrededor de 20 délares por hora de programacién o de
sesién, en mi caso yo me mantengo en esa tarifa

Entendido Ing Muchisimas gracias por el dato, tenga buena tarde, Gracias

A la orden Mario, aqui estoy por si tiene otra consulta, me dij rissa que es practicante
de Unitec de ahi se gradud ella también ;estudio programacion?

Gracias, y no Inge estudie administracién industrial y de emprendimiento jaja tome este
reto la verdad jaja me pareci6 interesante, costo mucho tiempo y ver tutoriales ver
porque no funcionaba los c6digos, estresante pero al final se pudo concluir y
considero que quedo bueno

Que bueno Mario Felicidades

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Tabla 8 - Valor agregado y ahorro generado a la empresa

Inversion

$)

Concepto Dias/Sesiones | Horas | Horas Totales Tarifa

Desarrollo + tutoriales

(Lun—Jue)

25 dias 10 250 §20 $ 5,000

Desarrollo + tutoriales
_ 6 dias 9 54 $20 $ 1,080
(viernes)

Horas  extra  post
jornada (2 h, 2| 12 sesiones 2 24 $ 20 $ 480

dias/semana)
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Trabajo en fines de

semana (prom. 3.5 | 12 dias 3.5 42 $ 20 $ 840
h/dia)

Totales 370 $20 $ 7,400

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Periodo considerado: 11 de junio al 23 de julio de 2025 (6 semanas completas + 1 jueves).
Distribucion de dias: L6, M 6, X 6,J 7,V 6, S 6, D 6 (43 dias).
Jornadas base:

e Lun—Jue: 7:30-17:30 = 10 h/dia — 25 dias — 250 h

e Viernes: 7:30-16:30 = 9 h/dia — 6 dias - 54 h

Horas base (sin extras): 250 + 54 =304 h

Horas extra entre semana: 2 h adicionales, 2 dias por semana — 4 h/semana x 6 semanas =24 h
Fines de semana: se tomo el promedio 3.5 h/dia (rango informado 3—4 h) — 12 dias (6 sabados +
6 domingos) — 42 h, Tarifa de referencia: USD 20/h (consulta/programacion).
Con base en el total de US$ 7,400 y el tipo de cambio de L 26.18 por US$1, el costo ahorrado para
la empresa asciende a L 193,732.00 (calculo: 7,400 x 26.18 = 193,732.00).
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Finalmente, se tuvo la oportunidad de presentar fisicamente el proyecto al Gerente General de

Sacos Agroindustriales, el Ing. Eduardo Borjas.

[lustracion 12 - Presentacion de proyecto al gerente general

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Tras revisar los resultados y comprender el impacto positivo que generaba la propuesta, se extendid
la invitacion para exponerla en el evento Scaling Up'®, un espacio que la empresa organiza dos
veces al afo y en el que participan todas las areas: administrativa, contable, servicio al cliente,
produccion, compras y almacén.

Exponer en este evento representd una experiencia unica, ya que permitio mostrar el fruto del
trabajo frente a toda la organizacion, generando un impacto real mas alld de la practica profesional.
Fue un reconocimiento a la dedicacion invertida y una oportunidad para demostrar como una
propuesta sencilla, bien estructurada y enfocada en resolver problemas practicos puede

transformarse en una solucidn de alto valor para la empresa y sus colaboradores.

18 Scaling up — Consultar glosario de terminos
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[lustracion 13 - Presentacion de proyecto en Scaling Up

—

Fuente: Elaboracion propia (2025)

En el evento Scaling Up se present6 el sistema en operacion, mostrando el buscador, las alertas y
la trazabilidad en tiempo real. Con ello, se entregd oficialmente la solucién a la empresa,
incluyendo el archivo maestro en Excel, el respaldo de imagenes y la matriz de ubicaciones (Caja—
Bin). Asimismo, se realiz6 una breve transferencia de conocimiento al personal de almacén para

garantizar la continuidad y el correcto uso de la herramienta.

3.2.2 Automatizacion de creacion de etiquetas

3.2.2.1 Justificacion

Con el objetivo de fortalecer el control y la trazabilidad de los rollos de tela utilizados en la
elaboracion de sacos, Sacos Agroindustriales de Honduras S.A. identifico la necesidad de
optimizar el proceso de identificacion mediante un sistema automatizado para la creacion y llenado
de etiquetas. El manejo manual de etiquetas no solo generaba demoras de horas, sino que también
aumentaba la probabilidad de errores en la informacidn registrada, debido al uso de copiar y pegar
desde multiples filas de texto, lo cual afectaba la organizacion y la eficiencia del area de
produccion.

En respuesta a esta necesidad, se desarroll6 una herramienta en Excel con macros personalizadas

que permite generar etiquetas de manera automatica, extrayendo datos clave directamente desde
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una base estructurada. Este sistema agiliza la impresion de etiquetas con informacion como: codigo
del producto (material), lote, peso neto y cantidad en yardas, garantizando uniformidad y precision
en cada etiqueta generada. El principal beneficio de esta automatizacion es la reduccion de errores
operativos, el ahorro de tiempo y la estandarizacion del formato de identificacion, lo que impacta
positivamente en la eficiencia de los procesos internos.

Esta iniciativa, alineada con los principios de mejora continua, representa una solucion practica,
econdémica y de alto valor para la empresa. Gracias a su interfaz sencilla, los colaboradores pueden
generar ¢ imprimir etiquetas de forma réapida y segura, contribuyendo al orden, trazabilidad y
productividad en la gestion de los rollos de tela.

Tras la entrega del primer proyecto, ain no se tenia asignada una funcion o area especifica, por lo
que se comenzoO a observar otras oportunidades de mejora en planta. De manera recurrente se
escuchaban frases como: “No estan completamente listas, dame 20 minutos mas”, en referencia a
las etiquetas de rollos. Al investigar el proceso, se confirmd que estas se elaboraban de forma
manual, copiando y pegando informacion desde multiples filas, lo cual evidencié un cuello de
botella en el proceso.

Se ofrecid apoyo en esa area y, en una jornada, se tardaron mas de dos horas en generar 150
etiquetas, lo que permitid evidenciar el problema de tiempo invertido y riesgo de errores. Con la
experiencia previa adquirida en el desarrollo de macros del proyecto anterior, se solicitd
autorizacion para crear una macro en Excel que automatizara la creacion y el llenado de etiquetas,
con el objetivo de reducir tiempos, estandarizar la informacion y disminuir errores en la operacion
diaria.

Adicionalmente, se desarrollaron dos versiones de la macro en diferentes archivos para atender
flujos distintos:

e Archivo 1: Ingreso de rollos de tela importados (provenientes de Vietnam y China), que
genera etiquetas con codigo de material, descripcion, lote, peso neto y yardas.

e Archivo 2: Etiquetas de producto final (sacos en fardos) para despacho a Molino Harinero
Sula, con campos como nimero de tarima, producto, lote, bultos, cantidad de bultos,
complemento y total fisico.

Ambas versiones comparten la misma base estructurada y un formato estandarizado; la macro
autocompleta y marca el drea de impresion automaticamente, reduciendo errores y acelerando

tanto la recepcion de materia prima como el despacho de producto.
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[lustracion 14 - Creacion de etiquetas manual para recepcion de producto

Bl Formato condicional ¥

[t = %
[ = (s
Portapapeles  Fuente  Alineacion  Nimero

{52 Dar formato como tabla

B2 Estilos de celda ~

£

Celdas  Edicion

Archivo Inicio Insertar Disposicl Férmula Datos Revisar Vista Automal Program Ayuda |©

Archivo Iniio Insertar Disposicion de pagina  Formulas Datos Revisar Vista Automatizar Programadar Ayuda |

[‘2'[' A % 8 Formato condicional v E /O

Portapapeles  Fuente  Alineacion ~ Numero Celdas  Edicion Complementos

[ Dar formata como tabla »

[ Estilos de celda ~

Selecciona el destino y presions ENTRAR o elige Pegar

H 5 O -—F -

100 %

Estilos Estilos confidencialidad Complementos ~
E F (& H a| 4 A B ¢ o £ F & H i T a
1| SACOSAGROINDUSTRIALES DE HONDURASS.ADEC.V [ ] SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS, 5.A. DE C.V,
THE BUYER |Address : Boulevard del Norte 200 mts. después del Puente sobre el Rio Blanco, carretera a Puerto Cortés, San Pedro Sula,
Honduras
.
2} s
s ROLL LIST DETAILS - TCR 24" M2/60 BLANCO
3 PRODUCTO CONFORME Standard Welght | Aetual Weight —
y y . Meter Net Weight | Gross
No. - Machine Na.| Date 2025 | Material RTT Description Leneth gramsmeter | grams/meter e g
7 - - - - ki length length il
4 |MATERIAL: DESC: & i 5 3 3003562 3155 7 7 400
9 2 63 273 3,200 73 12 230.00
10 o 200 7 i) 3 5
5 . 11 61 300 72| 139
5 |LOTE: 12 100 200 7| 25
13 102 200 n 4
1 H 200 ] 5
1 & E 200 7] 0.
16 9 ,000 72| 17,
3 o 10 & 217 7 42
i 11 [ 200 ] 3
19 12 [ 5 200 7 7 23300
20 13 100 1373 3,200 73 73] 232.00
21 4 102 200 i 71] pa]
PESO £+ 5 50 200 iE 72 230
7 |CANTIDAD: YD NETO: KG 5 5 ) 30 T %
8 28 7 [} 220 75| 21
9 ~ SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURASS.ADEC.V — : = 5 =
27 63 |, 200 FE
m T o 200 E
10 ¢ » 7] 100 200 T
0 3 50 247 7
1 PRODUCTO CONFORME 31 4 58 N 7]
2 s ) 2 7
5 7 61 by i
12 MATERIAL: DESC: AN & 7
5 ] 102 2 7
36 p- ] 3 2673 3,200 3] 74]
= [ ol 30 3] 263 2 3200 3 ] .
Hojal + P4 C—— > TCR.24" M2 60 BLANCO P4 — >

D -+ %

Selecciona el destino y presiona ENTRAR o elige Pegar

Fuente: Elaboracion propia (2025)

[lustracion del proceso manual utilizado para elaborar las etiquetas de recepcion de rollos de tela,

el cual consistia en copiar y pegar datos desde multiples filas y realizar la transcripcion manual de

informacion como codigo, lote, peso y yardaje. Este método se caracterizaba por requerir multiples

pasos de copia y transcripcion, con un alto riesgo de error y tiempos de preparacion prolongados.
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[lustracion 15 - Creacion de etiquetas manual para despacho de producto

Archivo Inicio Insertar Disposicién de § Férmulas Datos Revisar Vista Automatizar Programador |Ayuda [© Archivo Inicio Insertar Disposicion de | Férmulas Datos Revisar Vista Automatizar Programador Ayuda | O

a = cy &l Formato condicional ¥ = - o o— ~ r FInuevavenana = o0 =

g A = b . H O @ B ® £e| : B B
Portapepeles | Fuente  Alineacion  Ngmero | 1 Dar fomato comotabla o Eician Vistade | Vistasde Mostrar  Zoom 100% Ampliar B organizartodo (2] Cambiar  Macros

" - [ Estilos de celda ~ M M hoja~  libro ¥ v seleccion &8 Inmovilizar ~ ventanas ~
Estilos. Confidencialidad ~ Zoom ventana Macros

A B C|D[E F G H | J als B

1| SACOSAGROINDUSTRIALES DE HONDURASS.ADEC.V
SsSAacos LAMSTD-24x11.5 HARINA EL PANADERO 10018 1807009025 Ell |

e \ANSTD 2001 e panano tous | eoromoss |8 W mm| s
2 | toser mereImet LAMSTD-24341.5 WARINA EL PANADERO 10018 _| 1807008996 | | 345400
LAMSTD. 243415 HARINA EL PANADERO 100L8. 1807008096 a 300 00000

3 PRODUCTO CONFORME — oo i £ s
5 | LAMSTD-24w41.5 HARINA EL PANADERO 1008 | 1807008096 ® 540000
LAMSTD.IMP-24541.5 HARINAEL GALLO 10018 | 1807008992 n = 280 I5R0
4 |TARIMA: PROD: LAMSTD.IMP-24541.5 HARINAEL GALLO 10018 | 1807008992 B - S7m0
LAMSTD 24441.5 HARINA EL PANADERO 10018 | 1807008994 £l =7 8200 TZIm
| LAMSTD 2441.5 HARINA EL PANADERO 100LB__| 1807008004 @ . 600000
5 |LOTE: %5 | LAMSTD-24x11.5 HARINA EL PANADERO 1008 | 1807008093 | sl | 00000
LAMSTD-23541.5 HARINA EL PANADERO 10018 | 1807008593 | o) 72m]| 67200
LAMSTD- 2451 5 HARINA EL PANADERO 10018 | 1807008907 af el arm | 24470
CANT/ LAMSTD.IMP-14x26 PIZZA HUT HT GRUPO COMI_| 1807008088 50| B0 w700 | HET0
. . TEJSTD.IMP-22538 BLANCO MAIZ 1807009061 x o0 H0 G0%.00
R BULTOS: BuLTOS: BOB.FFS. S/IM 8D TRSP. 3520025 6255223014 ] L] BT
BOB.FFS. S/IM BD TRSP. 3500025 6255221934 L = 54650
BOB.FFS. 5/IM BD TRSP. 35x0x2.5 6255223034 2| 5| | 54720
BOB.FFS. 5/IM BD TRSP, 352012.5 625522304 € L] B

TOTAL T i %

. R 5 | BOB.FFS. 1300025 HARINADETRIGO LAROSA | 6255223048 3 X
JERIcONP: Fisico: BOR.FFS. 1340x2.25 HARINADETRIGO LARDSA | 6255223948 e W aazm
8 BOR.FFS. 130x2.25 HARINADETRIGO LARDSA | 6255223948 L 2 ATm

@570
10 SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.ADEC.V
(SACosS
ll] *===* Aeromiyiidnirs
12 PRODUCTO CONFORME
13 TARIMA: PROD:
- li

Fuente: Elaboracion propia (2025)

[lustracion del proceso manual utilizado para elaborar las etiquetas de despacho de sacos, el cual
consistia en copiar y pegar datos desde multiples filas y transcribir manualmente campos como
nimero de tarima, producto, lote, bultos, cantidad de bultos, complemento y total fisico. Este
procedimiento implicaba un alto riesgo de error y tiempos de preparacion prolongados, situacion

similar a la observada en las etiquetas de recepcion.

3.2.2.2 Descripcion de la Implementacion

Con el proposito de mejorar la trazabilidad, estandarizacion y eficiencia en la identificacion de
rollos de tela utilizados en la fabricacion de sacos, Sacos Agroindustriales S.A. desarrollo e
implementd un sistema personalizado mediante macros en Excel para la automatizacion del
proceso de generacion de etiquetas.

La implementacion inicid con la estructuracion de un formato de etiquetas basado en dimensiones
estandar (24x60), el cual se encuentra protegido en la hoja “Muestra de etiquetas” para evitar
manipulaciones que afecten la integridad del disefio. A partir de este formato, se programaron

macros que permiten generar, rellenar, agrupar, configurar e imprimir etiquetas utilizando
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informacion proveniente de archivos exportados desde SAP, tanto para el Archivo I (recepcion de
telas) como para el Archivo 2 (despacho de sacos a Molino Harinero Sula - MHS).
El proyecto de etiquetas inici6 el 6 de agosto de 2025: el Archivo I se desarrollo del 6 al 16 de
agosto, y el Archivo 2 del 16 al 19 de agosto. En este segundo archivo no se programo6 desde cero;
se reutilizo el coédigo del primero y tinicamente se modificaron los datos de entrada y las posiciones
(layout) de los campos para ajustarlo al nuevo flujo de trabajo.
La herramienta incorpora una interfaz guiada por botones, con funcionalidades clave como:

e Generacidon masiva de formatos de etiquetas

e Rellenado automatico desde archivos SAP o por seleccion de lotes

e Resumen de etiquetas en una hoja exclusiva para impresion

o Configuracion del area de impresion compatible con impresora Zebra ZT410

o Eliminacién de etiquetas anteriores para garantizar un entorno limpio de trabajo

e Guardado y cierre automatico del archivo
Ademas, el sistema aplica validaciones de control que evitan errores comunes, como la duplicacion
de etiquetas o la falta de datos esenciales. Los campos obligatorios y los encabezados deben estar
correctamente nombrados y ubicados entre las filas 1 y 8. También se permite personalizar
encabezados de SAP para asegurar compatibilidad con el sistema (por ejemplo: “Texto breve de
material” pasa a “Desc”).
La herramienta facilita la generacion ordenada de etiquetas por lote, agiliza el flujo de trabajo y
reduce drasticamente el margen de error en el proceso de rotulacion. Esta solucion, de bajo costo
y alto impacto, ha sido adoptada como parte integral del proceso operativo, permitiendo que los
colaboradores generen etiquetas de forma rapida, segura y estandarizada, listas para ser impresas

y aplicadas con precision.
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[lustracion 16 - Creacion de etiquetas automatizado con macros para recepcion de producto

A B C|DJE F G H | J K L M N (o] P Q R
1 | SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.ADEC.V
(sﬂccs 1. Generar formato 6. Eliminar etiquetas B G OCITT
2 | secormmremagziate de etiquetas generadas .
3 PRODUCTO CONFORME
2. Rellenar infermacién
4 |MATERIAL: DESC: automatica
5 |LOTE:

3. Rellenar infermacién
por seleccion de lote

4. Resumir en hoja 7. Eliminar etiguetas
PESO etiquetas listas para imprimir listas para Imprimir

7 |CANTIDAD: YD NETO: KG

9 5. Configurar area de
impresién ZEBRA ZT410

Fuente: Elaboracion propia (2025)

[lustracion 17 - Creacidn de etiquetas automatizado con macros para despacho de producto

A B i D E F G H J K L M N o] P Q R
1 | SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.ADEC.V
2 (_5_!:1_‘_:_’/ Ge“;; :l:’e"’::mde Borrar etiquetas generadas Guardar Cerrar
3 PRODUCTO CONFORME
4 |TARIMA: PROD: Agregar Datos Automatico Agregar Datos Manual
Limpiar Etiquetas para
5 |LOTE: Imprimir
Etiquetas Listas para Configurar hoja para
Imprimir Imprimir ZEBRA ZT410

CANT/
6 |BULTOS: BULTOS:

TOTAL
7 |COMP: FISICO:
8
9 | SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.ADEC.V 1|

gt

10| socer Aareindgigan:
1 PRODUCTO CONFORME
12 |TARIMA: PROD:
13 |LOTE:

CANT/
14 |BULTOS: BULTOS:

TOTAL
15 |COMP: FISICO:

a5

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Para una mejor comprension, en los Anexos se incluyen capturas de las interfaces del archivo de
Excel, donde puede visualizarse como se organiz6 y se rellend la informacion y creo el area de

impresion.
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3.2.2.3 Impacto de la propuesta

La implementacion del sistema automatizado de generacion de etiquetas mediante macros en Excel
ha tenido un impacto significativo en la eficiencia, estandarizacion y trazabilidad del proceso de
identificacion de los rollos de tela en Sacos Agroindustriales S.A. Este sistema ha permitido
eliminar tareas manuales repetitivas, reducir errores de digitacion y garantizar que cada rollo esté
correctamente identificado antes de ser utilizado en la linea de produccion.

Gracias a su interfaz intuitiva, cualquier colaborador puede generar etiquetas a partir de
informacion extraida desde SAP o mediante seleccion por lote, lo que ha optimizado el tiempo de
preparacion de etiquetas y ha facilitado el trabajo operativo. Ademas, la estandarizacion del
formato y los campos garantiza uniformidad visual y coherencia de datos en toda la documentacion
de los rollos.

El sistema también asegura que no se impriman etiquetas incompletas ni duplicadas, aplicando
validaciones automaticas y controlando el flujo del proceso desde el ingreso de datos hasta la
impresion final. Esto ha mejorado la comunicacién entre las areas operativas y de impresion, al
permitir enviar archivos ya configurados, listos para imprimir en la impresora Zebra ZT410.

En conjunto, esta solucion representa una herramienta practica, de bajo costo y alto impacto, que
contribuye al orden, la trazabilidad y la eficiencia general del proceso productivo.

Tabla 9 - Medida comparativa de antes y después de implementacioén

. Antes de la Después de la ‘ _
Mg¢trica ) ) ) ) Mejora en Porcentaje
implementacion implementacion
Tiempo promedio para ) ]
. 60 minutos 10 minutos 83%
generar etiquetas
Errores por etiquetas
10% 1% 90%
mal llenadas
Rollos etiquetados en
_ 5 rollos 50 rollos 100%
30 minutos
Tiempo dedicado a
. . . 86%
preparar archivo de 15 minutos 2 minuto
impresion
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Fuente: Elaboracion propia (2025)

Tabla 10 - Valor agregado y ahorro generado a la empresa

Horas Horas Horas Costo
Entregable Fechas Lun—Jue Viernes totales Tarifa (US$)
Archivo 1
(recepcion 6 dias x 10 [ 2 dias x 9 h
6-16 agosto 78 hrs $ 20 $ 1,560
de h=60 =18
productos)
Archivo 2
16 — 19 |2 dias x 10
Despacho 20 hrs $ 20 $ 400
agosto h=20
de Sacos
Total 98 hrs $20 $ 1,960

Fuente: Elaboracion propia (2025)

e Archivo 1 (6-16 ago): Mi¢ 6, Jue 7, Vie 8, Lun 11, Mar 12, Mié 13, Jue 14, Vie 15 —
Lun—Jue =6 dias X 10 h =60 h; Viernes=2x9h=18 h — 78 h.

e Archivo 2 (16-19 ago): Lun 18, Mar 19 — 2 x 10 h =20 h.
e Costo = Horas totales x US$20/h.

Con base en la tarifa de US$20/h y el total de US$ 1,960, el costo ahorrado para la empresa
asciende a L 51,312.80 (HNL), calculado con el tipo de cambio proporcionado de L 26.18 por

USS$1
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3.2.2.4 Cronograma de actividades

[lustracion 18 - Cronogramas de actividades

Inicio y presentacidn
personal
Induccién de la empresa

Explicacidn de las dreas /
asistente de areas

Sesion de trabajo para
presentar la propuesta

Fotografiar producto /
crear base de datos /
1er conteo de inventario
Presentacion de
fotografias y tablas
(Diferencias, sobrante)

Segundo comteo

Inicio del proyecto
en Excel

Rotular cajas y

bines

Presentacidn al Gerente
General y a todo el
personal

Proyecto de etiquetas -
Archivo 1/ Archivo Z -
Entrega de los archivos
Aprendizaje drea de
compras

Aprendizaje drea de
produccidn

Abril

22 absril

Mayo Junio Julio

23 - 2E abril

28 abr

29 abril - 05 junic

06 jusiie

09 - 11 junic

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Agosto

11 junie - 33 julie

24 - 25 julia

25 julic - 01 agosts

Septiembre

2 agosto -
10 saptisrmbre

10- 26
sepliermnbre
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4 Capitulo IV

4.1Conclusiones

1. El analisis y documentacion de los procesos vigentes en el area de compras y logistica
permitio identificar de forma precisa diversos aspectos que requerian atencion, tales como
la falta de estandarizacion en algunos procedimientos, demoras en la confirmacién de
pedidos y ausencia de seguimiento sistematico a proveedores. A través de este analisis
detallado, se lograron detectar oportunidades de mejora que facilitaron la elaboracioén de
propuestas para optimizar la relacion con los proveedores, mejorar los tiempos de entrega
y garantizar un abastecimiento mas eficiente. Esta labor también fortalecié el conocimiento
interno sobre los flujos de trabajo, permitiendo una mayor trazabilidad y transparencia en
la gestion operativa.

2. Las propuestas desarrolladas en el marco de la optimizacion de la gestion de inventarios y
el control de suministros permitieron establecer lineamientos mas claros para la
planificacion de compras, asi como la implementacion de controles mas estrictos en la
recepcion, almacenamiento y uso de materiales. Como resultado, se generaron mejoras
significativas en el control de existencias, lo cual contribuy6 a la reduccion de costos
operativos al evitar tanto el sobreabastecimiento como el desabastecimiento de productos
esenciales. Ademads, estas acciones permitieron asegurar la continuidad del flujo de
materiales en los procesos clave de la empresa, evitando interrupciones y garantizando una
operacion mas fluida y eficiente.

3. La ejecucion de las tareas asignadas en las dreas de compras, logistica y almacenamiento
se llevo a cabo con un alto grado de responsabilidad, compromiso y enfoque en la mejora
continua. El cumplimiento de las directrices establecidas por la organizacion permitio
integrar las funciones realizadas con los estandares internos, lo cual se tradujo en resultados
positivos para el area. Entre los logros mas destacados se encuentran la mejora en la
coordinacion con los distintos departamentos involucrados en la cadena de suministro, la
reduccion en los tiempos de respuesta para la gestion de pedidos y la implementacion de

buenas practicas que fortalecieron la eficiencia operativa y la calidad del servicio interno.
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Esta experiencia permitio aplicar los conocimientos tedricos adquiridos durante la
formacion académica en un entorno real, aportando valor tangible a la organizacion.

La recopilacion y el andlisis de informacion relacionada con el consumo de materiales
brindaron una vision mas clara sobre los patrones de uso y las tendencias de consumo
dentro de la empresa. Esta informacion se utilizd como base para anticipar necesidades
futuras, permitiendo una planificacion de inventarios mds acertada y alineada con la
demanda real. Gracias a esta gestion basada en datos, fue posible establecer un enfoque
preventivo en lugar de reactivo, lo cual facilitdo la toma de decisiones oportunas para
mantener niveles de stock adecuados, reducir desperdicios y optimizar el uso de recursos.
Esta accion aportd significativamente al fortalecimiento del proceso de abastecimiento,

incrementando la eficiencia general del sistema logistico de la empresa.
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4.2Recomendaciones

4.2.1 Recomendaciones para la empresa

Promover una cultura organizacional orientada a la innovacion mediante la creacion de un entorno
que estimule la creatividad, la colaboracion y la experimentacion. Para ello, se sugiere
implementar espacios de trabajo colaborativos, organizar jornadas de innovacion como hackathon,
y establecer programas de reconocimiento que premien las ideas innovadoras generadas por los

colaboradores.

Adoptar tecnologias emergentes que incrementen la eficiencia y productividad operativa, tales
como sistemas de inteligencia artificial, analisis de big data y herramientas de automatizacion.
Especificamente, se recomienda la implementacion de sistemas de gestion de inventarios mas
robustos, automatizaciéon de procesos logisticos o productivos, asi como el desarrollo de

plataformas de comercio electronico para diversificar canales de venta.

Explorar nuevas oportunidades de negocio que puedan fortalecer la posicion de la empresa en el
mercado, tales como la incursion estratégica en el sector aceitero. Para ello, se puede considerar la
apertura de nuevos puntos de venta, la creacion de alianzas estratégicas con otras empresas del
rubro y la exploracion de mercados internacionales mediante la exportacion de productos con valor

agregado.
4.2.2 Recomendaciones para UNITEC

Realizar una revision periodica del plan de estudios para mantenerlo alineado con las exigencias
actuales del mercado laboral, incluyendo la integracion de cursos enfocados en nuevas tecnologias,
analisis de datos, inteligencia artificial, comercio electronico y gestion de proyectos. Se sugiere
especial atencion al fortalecimiento de las modalidades virtuales y la ampliacion de la oferta en

linea.

Fortalecer los vinculos con el sector empresarial mediante convenios estratégicos que permitan

ofrecer a los estudiantes practicas profesionales, visitas técnicas, seminarios especializados y
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charlas con expertos. Esto facilitard el desarrollo de competencias aplicadas y una mayor

comprension del entorno laboral real.

Considerar la implementacion de horarios flexibles y modalidades mixtas (presencial, virtual e
hibrida) que se ajusten a las realidades de los estudiantes que trabajan o que tienen

responsabilidades personales, promoviendo una educacion mas accesible e inclusiva.

Organizar con mayor frecuencia eventos de networking, conferencias y ferias de empleo que
permitan a los estudiantes establecer contactos profesionales desde su etapa de formacion,

fortaleciendo su integracion al ecosistema laboral nacional e internacional.
4.2.3 Recomendaciones para estudiantes

Ademas del desarrollo de competencias técnicas, es fundamental fortalecer las habilidades blandas
como la comunicacion asertiva, el trabajo en equipo, el pensamiento critico y el liderazgo, ya que

estas habilidades son altamente valoradas en el ambito laboral actual.

Dominar un segundo idioma, especialmente el inglés, representa una ventaja competitiva
significativa. Se recomienda aprovechar los programas de idiomas ofrecidos por UNITEC para

mejorar la empleabilidad y ampliar las oportunidades laborales en contextos globalizados.

Participar activamente en actividades extracurriculares como voluntariado, asociaciones
estudiantiles, proyectos de emprendimiento o iniciativas sociales, ya que estas experiencias
contribuyen al desarrollo integral del estudiante, fomentando valores como la responsabilidad

social, la iniciativa personal y la resiliencia.

Durante la practica profesional, es clave mantener una actitud proactiva y receptiva, aprovechar
cada actividad como una oportunidad de aprendizaje real y aplicar con responsabilidad los
conocimientos adquiridos. Asimismo, es importante estar abierto a la retroalimentacion

constructiva, ya que esta contribuye significativamente al crecimiento personal y profesional.
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4.4Glosario de Términos

1.

Picking: en logistica hace referencia al proceso de preparacion de pedidos para responder
a las necesidades de un cliente. Abarca desde la recepcion del pedido, hasta la seleccion y
recogida de elementos para generar el pedido. (ACROSS Logistics, 2023)

Plasticultura: es la rama de la agricultura que estudia el uso de los plasticos en diferentes
aplicaciones agricolas. Una parte importante de los productos derivados del pléastico que se
utilizan en la actualidad la constituyen las mallas agricolas. ((Drip2 Grow, 2024)
Polipropileno: es un polimero termoplastico ampliamente utilizado en diversas industrias
debido a sus numerosas propiedades y aplicaciones. (Tecnologia del Plastico, 2023)
Sistema SAP: es simplemente un programa dividido por modulos que integra todos los
departamentos de una empresa. Todos ellos pueden compartir datos entre si, ya que trabajan
sobre una misma base de datos. (SAP, 2025)

Reservas: una actividad de movimiento interno donde determinados bienes en el almacén
cambian de ubicacion. Parte también del control de la recepcion y salida de mercancia, esta
operacion demanda un registro exhaustivo de los movimientos. (ACACIA
TECNOLOGIES, 2021)

Cadena de suministros: es el conjunto de procesos y actores que intervienen en la creacion
y entrega de un producto, desde la obtencion de materias primas hasta la llegada al cliente
final. Involucra personas, recursos, tecnologia y organizaciones, coordinados para
garantizar que cada etapa —produccion, almacenamiento, distribucion y entrega—
funcione de forma eficiente.(Peralta, 2025)

Microsoft Excel: Microsoft Excel, MS Excel o simplemente Excel es un software de
aplicacion publicado por la empresa Microsoft, que brinda soporte digital a las labores
contables, financieras, organizativas y de programacion, mediante hojas de calculo.
(«Excel - Concepto, historia y para qué sirvey», 2013)

Auxiliar: El auxiliar de bodega tiene el deber de recibir la mercancia y verificar que esté
completa y en buen estado. También es su responsabilidad organizar y clasificar los
productos antes de almacenarlos en el lugar que les corresponde. (Qué hace un auxiliar de

bodega, s. f.)
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10.

11.

12.

13.

14.
15.

16.

Estandarizado: es la uniformidad de productos, servicios y actividades. Idealmente, se
lleva a cabo mediante moldes que representan la mejor forma de ejecutar un trabajo,
considerando la manera mas segura, facil, barata y confiable de un operador para garantizar
la calidad. («Estandarizacién», 2023)

Personal de mantenimiento: Realizan un tipo de trabajo que requiere experiencia y
conocimientos de dos o0 més ocupaciones relacionadas con el mantenimiento o con tareas
de reparacion de maquinas, equipo mecanico, o sobre la estructura de un edificio en
reparacion. (Trabajadores de Mantenimiento y Reparacion, General En Mi Proximo Paso,
s. f.)

Canva: es una web de disefio grafico y composicion de imagenes para la comunicacion
fundada en 2012, y que ofrece herramientas online para crear tus propios disefos, tanto si
son para ocio como si son profesionales.(Fernandez, 2023)

Diferencias: Las diferencias de inventario se refieren a las discrepancias entre la cantidad
de inventario que una empresa deberia tener segun sus registros contables y la cantidad que
realmente tiene en su inventario fisico. («Diferencias de Inventario», 2025)

Sobrantes: Si la cantidad contada es mayor que la cantidad registrada, se considera un
"sobrante" (Business, 2023)

Exclusivamente: Unico, solo, excluyendo a cualquier otro.(ASALE & RAE, s. f.)
Macros: automatismos que puedes configurar para repetir tareas complejas todas las veces
que quieras sin tener que repetirlas una y otra vez. Se trata de un afiadido que te puede
ahorrar bastante tiempo en el caso de que trabajes a menudo con Excel y tengas que realizar
las mismas tareas o procesos de forma recurrente.(Fernandez, 2021)

Scaling Up: Es mas que una simple estrategia, es un enfoque integral que ha demostrado
transformar a las empresas en crecimiento en verdaderos lideres en sus industrias.(Wow,

2023)
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4.5Anexos

Anexo 1 Ingreso de reserva SAP

©.  Traspaso Reserva - Karissa Valeria Artica Pineda -KArt
AN esuman Y matwner () ayuda

) Fese -1 [ S
=) Genes or

. Vil rateral

3034 Tet.cab. doe

Unea Tt v mut, 0K .o UNE V... Airacin loe  Cloacin Gl 5 Teo destacs  Ce. S.Cete [

Fuente: SAP

Anexo 2 Interfaz hoja control

Control de Repuestos
Codigo - Numera)|
de Parte: domoaz | Contidad:| 1sUN |
[ TORNILLO AGUJA COS D (39551)) | Caja: 2 |
Ubicacién: | Bodega de Repuestes | Bin: [ 30 |
Comentario: | Estado: | TORNILLO AGUJA COS O (39551))
Codigo: 4017002
_— = | T
Destlnu.[ COSTURADORA PUNTADA 502 |
Buscar Praducto Buscar Producto por Nombre Consultar Bines Vacios Semaforo de Productos
Limpiar Buscador Ingresar Producto ‘ Modificar Producto ‘ El'"‘”:" Producto del |
Inventario
Sistema S.A.P. | Cajas ‘
Guardar |
Control  Buscar PorNombre ~ Resumen = Semaforo de Productos  Inventario Inicial + 5 €

Fuente: Elaboracion propia (2025)




64

Anexo 3 Interfaz hoja buscar por nombre

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Anexo 4 Interfaz hoja de resumen de bines vacios

Caja| Total Bines | Bines Vacios |Lista Bines Vacios

Balinera Buscar Productos por Nombre Limpiar Buscador Ir a Control
[ Codigo Descripcion | Imagen Ubicacion Caja_| Bines Estado Comentario Destino
4017013 LINERA DE EJE PRINCIPAL COS P (5634¢ Bodega de Repuestos 23 27 1Faltante COSTURADORA PLANA
BALINERA DE EJE PRINCIPAL COS P (56344G)
Cédigo: 4017013
4017058 BALINERA COS O (39590Y) Bodega de Repuestos 28 Lento Movimiento COSTURADORA PUNTADA 502
BALINERA COS O (39590Y)
Cédigo: 4017058
4017104 | BALINERA PUNTADA COS P (660-169) Bodega de Repuestos 22 15 1Sobrante COSTURADORA PLANA
BALINERA PUNTADA COS P (660-169)
Cédigo: 4017104
4017111 BALINERA COS P (29476NM096) Bodega de Repuestos 25 22 COSTURADORA PLANA
J
Control ~ Buscar Por Nombre  Resymen ~ Semaforo de Productos  Inventario Inicial + i e

Nota

17 36 7,11, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 23, 24, 25, 26, 27, 32, 36, 39, 41, 42, 44, 45, 46, 47, 48, 49, 50, 51, 52, 54, 55, 56, 58, 59, 61, 62, 63,64
18 9 5,12,13,18,19,20,21,22,23

19 7 2,6,14,15,16,21,22

20 17 1,5,6,7,9,10,11,12,13, 14, 15,16,17, 18, 19,20, 24

21 7.8,9,12, 19,22, 24, 32, 33, 35, 36, 38, 39, 40,43, 49, 50, 51, 52, 53, 55, 56, 59, 60, 63,64

11,12, 16, 18, 20, 26, 29, 36, 37, 39, 40, 41, 43, 45, 46, 51, 52, 55, 59

1,5,13,15, 16, 18, 19, 20, 23, 28, 33, 39, 42, 43, 47,49, 57, 58, 59, 60, 61, 62, 63,64

4,10, 11,12, 16,17, 18, 19, 20,21, 22,23, 24

1,2,3,4,5,6,8,9,12,15,17, 24, 38, 41, 42, 44, 45, 46, 53, 54, 55, 59, 62, 63

4,5,6,10, 11,13, 17, 22, 26, 29, 37, 38, 42, 43, 44, 45, 46, 50, 53

=|R|R(B(R|RIRIRIRIRIR R

2,9,12, 15,27, 28, 29, 30, 31, 32, 34, 36, 37, 38, 39, 40, 41, 42, 43, 44, 45, 46,47, 48, 49, 51, 54, 55, 56, 57, 60, 62, 63,64

Ira Control

1

Caja de Carton, Verificar Manualmente.

Caja de Carton, Verificar Manualmente.

Caja de Carton, Verificar Manualmente.

Caja de un solo respuesto.

Caja de Carton, Verificar

Caja de un solo repuesto.

Caja de un solo repuesto.

Caja de Carton, Verificar Manualmente.

Caja de un solo repuesto.

Caja e Carton, Verificar Manualmente.

Caja de un solo repuesto.

nnfmfnnfrfn
o|o|®|N[e|a|R|e|N|=|S|e|e|N|d|a| s |6 (N

15[ 159 P4 O 1R 1O PN 1N N O O 13 PN (XY P TS P S

Caja de un solo repuesto.

Caja de Carton, Verificar

Control ~ Buscar Por Nombre

Resumen  Semaforo de Productos

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Inventario Inicial
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Anexo 5 Interfaz hoja seméaforo de productos

Actualizar Semaforo | Limpiar Hoja | Ira Control

Cad Deseripeion
1517352 | BU1A DE VAPILLAS (115 P [E38) (768
TERMOELEMENT COF (F2-101)

Cici Descripotn Tree | Prom
mﬂ]
et I

(6977253 | Crr oD [T
mm_-mnmu: ENTRRCE DIGITAL LA [VS-1059 _
- TEOTFEDBELT;'U.LEV ccﬁ zm 0% --@

EER
[AUATER ST E N PARA STI0 EMLE:
[A0ATES S P FARA STI0 ERALE:
POATALCLPER U5 CRIGINAL BHEY
[1004G01 | BUSHNG LIS FP56190 PARA 5610 EM
[4005173 | AIFz-1083 THEFMOCOLPLE
HU 505 FENT AGCHAL METAL FRFE
74 PAFA 600 EM LS
4 7B FARASETIEM UG

(007796, AEHI- 1131 [£ - 1031 PRI SWITCH
[16TI7€3 |55390E Ak SE00
[1T7et [sEmaal Fara s ve

RIGASKET

(405024 [PERETAANTES.
msm [CHE CF T 140775, TAEEA0_| THOAT FLATE PLACA CE AGUJA N0 ES O SACOS. et
[LOCPER CFFVE ECCENTHIC Z906EC. [P/F- 035 VALV DE ESCAPE RAFIDD ¥ FAST WALVE OL00[ Nl it G irwentano

R TR PULLE ¥ [PULLE ¥] 5321
[PASALORE CONE DN COS P [52064)
6950 [ ASADOA 0015 O

TALHCDI COSP |43
[AG195E | AGLLIA PR FISCHEE IN VAR [C100-5]
TLEFCA DE EARFA DIENTES (U5 0| $9596E]
[a6E8ED | TORMILLO 08 0 22508]
(3551 [GUACOE P 26
(56363 [BLLE PF\FN;ATELAEEIEP Fiea]
e strew ter
OGS0 A TR
[A015365 |CONE C 07 it Fia, AGLUA L0 F (b12641]
ILA PALANCA ELE WADCHA O P (29066
TORMILLOCOS Ojeel
BALEULA 52 1BOEINA COR [FVE-18!
015570 | SLVEWT A CE PEFHO U5 Mal| 03 SIF]
016371 | FALOF CO 5L
73 | TOFILLO COS P [S52406]
[PLALA DE FUNTADAS OIS P (S63220]
| ARBHCELA LR [4R8-
[FASADOR OLINDACD DS P56
TLEFEA 5 035578

1516962 |E LE VADGF (LS P (S|
{51964 | TLEFCA DE LOOPER COS D391
TAPONTE ACEITE COSP [0

Control  Buscar Por Nombre ~ Resumen ~ Semaforo de Productos  |nventario Inicial + H

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Anexo 6 Interfaz boton Ingreso de producto nuevo

a
Codigo -Numero|
de Parte: Cantidad:
- I - IS | DRUEBA 1
Fomnn _ e _
Ingresar Imagen | Eliminar Imagen ‘ Consultar Bines Vacios
Ingresar Producto
Cancelar / Salir

v

Control  puscar Por Nombre  Resumen  Semaforo de Productos Inventario Ini

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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Anexo 7 Interfaz boton modificar producto

SACOS

Codigo - Numero

de Parte: dotze02 |

Descripcion:

Ubicacion:

Comentaria:

Promedio:|

Destino:

Control de Repuestos

Cantidad:| _

cao: [

TORNILLO AGUJA COS O (39551))
Cddigo: 4017002

Control

Consultar Bines Vacios

Madificar Producto ‘
Cancelar / Salir
Inventario Inicial + HER |

Buscar Por Nombre Resumen Semaforo de Productos

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Anexo 8 Interfaz boton agregar datos de sistema SAP

Codigo - Numera|

Cantid aa:l

Control de Repuestos

Control

de Parte: | ‘
ion: ] caiar \
Ubicacian: { I Bin: I ‘
Comentaria: | Estado: ‘
Promedio:| | [ ]
Destino:| |
‘Agregar Inventario SAP Eliminar Inventario SAP ‘ Agregar Promedio Mensual Eliminar Promedio Mensual

Cancelar / Salir

Buscar Por Nombre Resumen Semafora de Productos

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Inventario Inicial ar |
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Anexo 9 Interfaz botdn cajas

' Control de Repuestos

Codigo - Numera|
de Parte: Cantidac
Deseripion: | | Caja: |
Ubicacian: | ] Bin: ]
Comentario: | Estado: |
Promedior] | [ |
ﬂzstinu:‘ |
Agregar Cajas ‘ Eliminar Caja ‘
Cancelar / Salir
Control  Buscar Por Mombre ~ Resumen  Semaforo de Productas  Inventario Inicial + P4

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Anexo 10 Interfaz hoja base de datos inventario inicial

e
el
gl e e &_ ] | oo

REPUESTO CUCHILLA 11921
Cédigo: 4017573

4000894 WAPPEENRETAZO LBS - BodegadeRepuestos | 10 1 IMPRESORA

'WIPPE EN RETAZO (LBS.)
Cédigo: 4003894

aonm ' Bodegade Repuestes | 17 . ‘COSTURADORA PLANA

‘GUIA DE VARILLAS COS P (S6316) (1159)

Cédigo: 4017392

w3 | TERMOSLEMENTCOR Z-1013) @ SodegaseRepuestos |18 | 1 CORTADORA
TERMOELEMENT (IRZ-1013)

Caédigo: 4017356

4004000 | 395011 PARAOVERIS0OTYUS Bosegade Repuestos | 27 % costuRADORA
395911 PARA OVER 39500 TY US
Cédigo: 4004000

4004019 | 39530 AAPARA OVER 39500 TY US BodegadeRepvestos | 17 12 Enlavestigacion, Pendieate. 4Unidades COSTURADORA

39530 AA PARA OVER 39500 TY US
Cédigo: 4004019

-
1 | 4004031 | 29592AK PARAOVER29S0OTYUS \“") Bodegade Repuestos | 21 % COSTURADORA
39592AK  PARA OVER 39500 TY US
Cédigo: 4004031

Control  Buscar Por Nombre ~ Resumen  Semaforo de Productos  Inventario Inicial + HEE)

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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Anexo 11 Interfaz hoja numerar botones

A ] < D E F G H 1

1 Nombre delBoton Texta Visible
2 Button3 Ingresar Producto
3 Butond Ingresar Imagen
4 Button5 Buscar Producta
5 Buttonf Eliminar Producto del Inventario
6 Button7 Limplar Buscador
7 Button12 Eliminar Imagen
& Button1d Modificar Producto
9 Button15 MODO PRESENTACION
10 Bution 16 Agregar Cajas
11 Bution 18 Eliminar Caja
12 Button 19 Cansultar Bines Vacios
13 Button 20 Guardary Cerrar
14 Button 21 Agregar Inventario SAP
15 Button 22 Eliminar Inventario SAP
16 Button 23 Cajas
17 Bution 24 Guardar
18 Button25 Guardar Archiva
19 Button 29 Sistema 5.A.P.
20 Button 30 Agregar Promedio Mensual
21 Button31 Eliminar Promedia Mensual
22 Button 32 Cancelar / Salir
23 Button33 Cerrar Sin Guardar
24 Bution 34 Buscar Producto por Nombre
25 Button 35 Semataro de Productos
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
2a

> Listado Botones | Control ~ Buscar Por Nombre ~ Resumen  Semaforo de Productos  Inventario Inicial +

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Anexo 12 Interfaz hoja inventario SAP

A B C D E F G H
1 Material Texto breve material Desc. CL/BOPP Almacén Lote Nim.stockespecial Libre utilizacion Unidad medida base
3 | 4018806 022510W CUCHILLA P/MAZQUINA CONVERTEX 3008 16 UN
4 4014949 18-715 SCREW 3008 2UN
5 4006586 22574 PARA 56100 BMUS 3008 9 UN
6 4006588 22894 AB PARA 56100 BMUS 3008 1 UN
7 4012550 39582X) GASKET 3008 2 UN
8 4004000 38591L PARAOVER39500TYUS 3008 1UN
9 ] 4004031 39592 AK PARA OVER 39500 TY US 3008 6 UN
10 | 4004884 402 PARA 51100 BMUS 3008 2 UN
114019250 4D01-3111 VALVULA HIDRAULICA 3008 1UN
12 | 4007146 ARC-4482 AXLE 3008 1UN
13 | 4017296 5/2 VALVE COR (PVE-1064) 3008 4 UN
14 | 4004768 51216 N PARA 51100 BM US 3008 1UN
15 | 4004769 51216 P PARA 51100 BM US 3008 1UN
16 | 4021450 56183U OIL TUBE RETURM 3008 1 UN
17 | 4011744 56382AU PARA 56100 3008 2 UN
18 | 4011743 56390E PARA 56100 3008 3 UN
19 | 4004689 660-202 PARAS51100BMUS 3008 7 UN
20 | 4004655 660-665 PARA 56100 BM US 3008 3 UN
21 | 4007796 AENI-1031 (ENI-1031) PROXIMITY SWITCH 3008 2 UN
22 | 4016958 AGUIA PARA FISCHBEIN VAR (C-100-8) 3008 16 UN
23 | 4017351 AGUIAS COSP (143GS-200) 3008 210 UN
24 | 4017476 AGUIAS CURVAS COS O (UY154 GAS 140/54) 3008 180 UN
25 | 4005245 AHWM-01505 PENTAGOMAL METAL KNIFE 3008 9 UN
26 | 4005179 AIRZ-1083 THERMOCOUPLE 3008 5 UN
27 | 4018970 ALIMENTADOR DE PERRO COS MAN (A203-SIR) 3008 5 UN
28 | 4017340 AMORTIGUADOR COR (4TA-2073) 3008 1UN
29 | 4017336 AMORTIGUADOR COR (4UA-1606) 3008 15 UN
30 | 4017097 AMORTIGUADOR COR (TFW-1008) 3008 3 UN
31| 4017479 AMORTIGUADORES TIERA COR (Z3C-01816A) 3008 3 UN
32 | 4017224 ANILLO COS P (660-614) 3008 4 UN
33 | 4017492 APPLICATION MEMORIA 3008 1 UN
34 4018975 ARANDELA COR (4RA-1899) 3008 2UN
35 4017338 ARANDELA COR (NCP-1000) 3008 15 UN
36 | 4017151 ARANDELA COR (NCS-5002) 3008 10 UN
37 | 4016989 ARANDELA COS MAN (A510-SIR) 3008 2 UN
38 | 4017127 ARANDELA COS Q (40-46) 3008 6 UN
20 | AN1/99G ARANNFI & NNS N 1R37281 anna 11N
< 2> Listado Botones ~ Contral ~ Buscar Por Nombre W SAP  Resumen  Semaforo de Productos  Invente =+ +

Fuente: Elaboracion propia (2025)

-——
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Anexo 13 Interfaz hoja promedio de SAP

R T T T T T ) 2z

Ta 2me  aUB
TG PARADVER SN TYUS A A

firveer FEg R
P COMEETION CO3 P [3:764)

B L L L L L e L E L LT L e ey

H
H
&

HOBEESEEEEE

i
H
i
H

TUERCACES O 955781
PR PRENSATELA COS 018
ARANDELACOS P (5HHG)
o5 P ez

!

B
¥

!
R
B
i

ELEEEET]

21
f

EEEE]

2

)

TROMED 03 0 93508

< *  Buscar Por Nombre  InvSAP  Resumen  Semaforo de Productos Inventario Inicial ~ Promedio + i 4

3

Fuente: SAP (2025)

Anexo 14 Interfaz hoja Cajas y Bines registrados

B
2

Caja de Carton, Verificar Manualmente.
Caja de Carton, Verificar Manualmente.
Caja de Carton, Verificar Manualmente.
Caja de un solo respuesto.
Caja de Carton, Verificar Manualmente.
Caja de un solo repuesto.
Caja de Carton, Verificar Manualmente.

Caja de un solo repuesto.
Caja de Carton, Verificar Manualmente.
Caja de un solo repuesto.

Caja de un sola repuesto.
Caja de un solo repuesto.
Caja de Carton, Verificar Manualmente.

=
B
U 0 O U U U PO 1O N O O 1O -3 -3 -4 1S3

¢ » = InvSAP Resumen Semaforode Productos  Inventario Inicial  Promedio  Cajas y Bines + H]

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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Anexo 15 Base de codigos proyecto optimizacion de inventario

E Microsoft Visual Basic for Applications - [BuscarProducto (Co

%Eile Edit View Insert Format Debug Run Tools Add-lns Window Help

EBE~-d pon @ ¥ AW @ | n1,colt E
Project - VBAProject & ||General} v| |BuscarProduclo
B _| Sub BuscarProducto
] 0

@ ThisWarkbook
=425 Modules
ﬂ actualizarsemafaro
-3 AgregaralgodeSAP
iﬁi AgregarCajasyBines
ﬂfé{ AgregarlnventarioSAP
dﬂ{ AgregaroEliminarCajas
i Agregarpromediodeusomensual
«:’{ buscarpornombre
#i’{ BuscarProducto
&} cerrarsinguardar
ii{ ContarBinesAutomatico
ﬁ EliminarCajaporiumero
&{ EliminarImagenProducto
iﬁi EliminarProductoInventario
ﬂfé{ EliminarPromedioMensual
-3 exportarcodigoaword
.& GuardarArchivo
«:’{ GuardaryCerrar
#i’{ IngresarDatosInventario
dﬂ InsertarImagenFormulario
ii{ Irabuscarpernombre
ﬁ IraSemafaro
&{ LimpiarBuscador
i limpiarbuscaderpernombre
ﬂ limpiarsemaforo
dﬂ{ ListarombreBotones
.& MensajedeBienvenida
«i’{ ModificarProductolny
#ﬁ’{ ModoPresentacion
dﬂ ModuloGlobal
ii{ PrepararparaGuardar

ﬁ Salir

Dim hojaControl As Worksheet

Dim hojaInventario As Worksheet
Dim hojaSAP As Worksheet

Dim hojaPromedio As Worksheet

Dim codigoBuscado As String

Dim celdaEncontrada As Range

Dim fila As Long

Dim img As Shape

Dim imgInventaric As Shape

Dim encontrado As Boolean

Dim celdaSREP As Range, celdak As Range
Dim cantidad As Variant

Dim unidad As Variant

Dim celdaPromedioCodigo As Range
Dim celdaTitulo As Range

Dim filaPromedio As Long

Dim colPromedioMensual As Long
Dim valorPromedic As Variant

Dim promedicEncontrado As Boolean
Dim cantidadSAP As Double

Dim textoCll As String

Dim revisarComentario As Boolean
Dim celdaC As Range

Dim limpioC5 As String, limpioTexto As String

Set hojaControl = ThisWorkbook.Sheets("Control™)

Set hojalInventarioc = ThisWorkbook.Sheets("Inventarioc Inicial™)
Set hojaSkP = ThisWorkbook.Sheets("Inv SAP")

Set hojaPromedio = ThisWorkbook.Sheets("Promedio™)

hojaControl.Unprotect Password:="Sacoshn2025"

' Limpiar campos anteriores
hojaControl.Range("C7,C%,F7,F%,C11,F11,C13,F13") .ClearContents
hojaControl.Range ("Cl1l,F11™) .Font.Bold = False
hojaControl.Range ("F5") .ClearContents
|BuscarProducto Module hojaControl.Range ("F5").Interior.ColorIndex = x1lNone

Alphabetic Categorized hojaControl.Range ("C11,F11,C13,F13") .Interior.ColorIndex = xlNone
' === EXTRA: limpiar también C15 ===
hojaControl.Range ("C15") .ClearContents
hojaControl.Range ("C15") .Interior.ColorIndex = xlNone

Properties - BuscarProducto

(Name) BuscarProducto

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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Anexo 16 Interfaz hoja muestra de etiquetas archivo 1

A B | C|D|E F G H J K L M N o P Q R s 14
1| SACOSAGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.ADEC.V

(SACOos.

2 | secer marein

3| PRODUCTO CONFORME
Incrustar Logo
4 |MATERIAL: DESC:

5 |LOTE:

PESO
7 |CANTIDAD: YD NETO: KG

Muestra de Etiqueta Etiquetas  Etiquetas para Imprimir + P4 »
listo  B@ % Accesibilidad: es necesaric investigar H M -———F— + %

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Anexo 17 Interfaz hoja de generar etiquetas archivo 1

A B C o E F G H | 1 K L M N o P Q R S T u vV &
1 | SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.A DE C.V 1
sacos 1. Generar formato 6. Eliminar etiquetas
2 (‘—-—-——"/ dectiquetas ‘ ] 8. Guardar & cerrar
3 PRODUCTO CONFORME
2. Rellenar informacidn
4 MATERIAL: DESC: automdtica
5 LOTE:
3. Rellenar informacidn
por seleccién de lote
6
& Rosumir cnlroja 7. Eliminar etiquetas
PESO etiquetas listas para imprimir Uistas para Imprimir
7 CANTIDAD: YD NETO: KG
]
9 T SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.A DE C.V 5. Configurar drea de
(sAcos impresion ZEBRA ZT410
10 | secet meremagianes
1 PRODUCTO CONFORME
12 MATERIAL: DESC:
13 LOTE:
v
Muestra de Etiqueta  Etiquetas  Etiquetas para Imprimir + 4 3
Lista M@ T2 Accesibilidad: es necesario investiaar m M - — ks + wx

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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Anexo 18 Interfaz hoja de etiquetas listas para impresion archivo 1

A 8 | C D|E| F 6
1 [ SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.A DE C.V
sAcCos

Bl i rens:

3 PRODUCTO CONFORME

4 |MATERIAL: 2003562 DESC: TCR.24" M2/60 BLANCO RIT

5 |Lote: vnemAlspa'gina 1

[
PESO
7 _|CANTIDAD: 3,450.00 YD NETO: 224.00 KG
a
3 [ SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.A DE C.V
10|
| PRODUCTO CONFORME

12 |MATERIAL: 2003562 DESC: TCR.24" M2/60 BLANCO RIT

13 |LoTE: V.EmmPégina 2

< 2 Etiquetas  Etiquetas para Im)
usto @ ik Accesibilidad: es necesario investigar Promedio: 6630985  Recuento: 14 Suma 20072955 B [E -+ w%

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Anexo 19 Base de codigos proyecto etiquetas de recepcion archivo 1

1 Microsoft Visual Basic for Applications - lagregardatosmanual (Code)] S I S
& File Edit View nsen Fomat Debug Run Jools Add-ins Window Help -8
EE A £+ @A 2> 0 a B EFY @ n1,col1 l
- X|| [iGenera) ) A
IE‘ [ub LlenarEti leccionManual )
G VRAmojact (24xst Elkmotis Macoi ' Paso 1: Seleccionar archivo
2 39‘““’: Dim rutaArchive As String
E3) Hojal (Muestra de Etiqueta) vo = Application i lename ( i de Excel (*.xlsx), *.xlsx", , "Selecciona el archivo de datos")
'Q:ﬁizm’m“ww) If rutahrchivo = "False" Or rutahrchivo = "® Then Exit Sub
=i- 4§ Modules Dim wbDatos As Workbook
B8 s . on Error GoTo EXrorabrir
"‘”'9" e, Set wbDatos = Open (Fi. ivo, Readonly:=False)
&W on Error GoTo 0
borraretiquetasgenerada
ﬁmm”“mw:" ' Paso 2: Seleccionar celdas aleatorias
ammlum"'"’ MsgBox "Selecciona una o varias celdas en diferentes filas (no tienen que ser contiguas) desde donde deseas llenar las etiquetas.”, vbInformation
b pusrsforssiodestiqmetos wbDatos.Activate
petvure: . DoEvents
~w% resumiretiquetasparaimprimir 3 A
Dim seleccion As Range
“ On Error Resume Next

Set seleccion = Application.InputBox("Selecciona una o mis celdas y presiona Aceptar®, Type:=8)
On Error GoTo 0
1f seleccion Is Nothing Then
MsgBox "No se seleccioné ninguna celda.”, vbExclamation
wbDatos.Close False
Exit Sub
End If

If seleccion.Cells.Count < 1 Then
MsgBox "Debes seleccionar al menos una celda."”, vbExclamation
wbDatos.Close False
Exit Sub

End If

' Paso 3: Buscar encabezados en primeras 30 filas
Dim wsDatos As Worksheet
Set wsDatos = seleccion.Worksheet

Dim encabezadosAlternativos As Variant

encabezadosAlternativos = Array( _
Array("material”, "material rit", "codigo", "cédigo", "rit"), _
Array(“"descripcion®, "description", "desc", "desc."”, "texto breve material®), _
Array("lote", "lot"), _
Array("peso neto", "net weight", "net weight (kgs)", "kg", "kgs", "neto kg"), _

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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Anexo 20 Interfaz hoja muestra de etiquetas archivo 2

| A B c D E F G J K L M N o Q R S 14
1 SACOSAGROINDUSTRIALES DE HONDURASS.ADEC.V
SACOS
3 PRODUCTO CONFORME
Incrustar Logo
4 | TARIMA: PROD:
5 LOTE:
CANT/
6 BULTOS: BULTOS:
TOTAL
7 |COMP: FISICO:
9
10
n
12
13
14
15
16
17
18 v
Muestra de Etiqueta  Ftiquetas  Etiquetas para Imprimir . "
listo  F@ T Accesibilidad: es necesario investigar i:2] -+ W%
Fuente: Elaboracion propia (2025)
Anexo 21 Interfaz hoja de generar etiquetas archivo 2
A B C D E F G H K L M N o R S T u Vo a
1 | SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.ADEC.V [ ]

(SAcCos.

2

3 PRODUCTO CONFORME
4 TARIMA: PROD:
5 |LOTE:
CANT/
6 BULTOS: BULTOS:
TOTAL
7 |COMP: FISICO:
8

9 | SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.ADE C.V

1" PRODUCTO CONFORME
12 | TARIMA: PROD:
13 |LOTE:
CANT/
Muestra de Etiqueta  Etiquetas
Listo & 3% Accesibilidad: es necesario investigar

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Etiquetas para Imprimir

Generar Formato de
Etiquetas

”'”'m'”glm’"" g

Configurar hoja para
Imprimir ZEBRA 21410

‘ Borar etiquetas generadas

Etiquetas Listas para Imprimir

Umplar Etiquetas para
Imprimie

P a
Guardar Cerrar

B @ B -——- 0%
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Anexo 22 Interfaz hoja de etiquetas listas para impresion archivo 2

| A B cC D E F G
1 | SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.ADEC.V

3 PRODUCTO CONFORME

4 |TARIMA:  Tarima #1 PROD: LAMSTD-24x41.5 HARINA EL
r PANADERO 100L8

LoTE: mmoE’égina

w

CANT/
6 |BULTOS: 20 BULTOS: 300.00
7 |comP: 97.00 FISICO: 6,097.00

9: SACOS AGROINDUSTRIALES DE HONDURAS S.A DE C.V

n PRODUCTO CONFORME

12 [TARIMA:  Tarima#2  PROD: LAMSTD-24x41.5 HARINA EL
[ PANADERO 100L8

13 |LoTE: m:mpéglna

© 5 Muestadsfliqueta  flouetas Etiquetos para Imprimir  + ' 5
lista  E® T Accesibilidad: es necesario investigar Promedio: 98475  Recuento: 16 Suma: 3939 B E -+ W%

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Anexo 23 Base de codigos proyecto etiquetas de despacho archivo 2

ﬂ Microsoft Visual Basic for (Code)} = o x
‘ File Edit View Insert Format Debug Run Tools Add-ins Window Help -8
EE-G 4 uan(ac| s ak§FF * Otnac | ]

|(General) | |resumirEtiquetaslistasparaimprimir v

o = (@] g Sub resumirkti i imprimir () i
Dim i As

"5 1S vBaProject (24x60 Etiquetas Hector.xd - , 4
Dim wsDestino As Worksheet
59 Mcrosoft Excel Objects Dim ultimaFilaOrigen As Long
Hofu (Woestis de Euola) Dim totalBlogues As Long
Hojn2 (Siéetas) Dim i As Long
3;“"‘”‘"““‘“"’""""') Dim filaDestino As Long, filaOcupada As Long
&»S isWorkdook Dim bloqueFilas As Long: bloqueFilas = 8
&""" s Dim rangoBloque As Range
Sppaganistosiy e Dim celdaFinal As Range
Sgragei st Dim rpestino As Range
&2 borraretiquetasgenerada g
zmnrmqmmwr v OpEAmIRACTS
Conbipurar iojedenpe el Application.ScreenUpdating = False
&W: Application.Calculation = xlCalculationManual
R Application.EnableEvents = False
2 iamgenencelda
A2 resumicetiquetasporaimprimic Set wsOrigen = ThisWorkbook.Sheets ("Etiquetas”)
Aedocodigomeoed Set wsDestino = ThisWorkbook.Sheets ("Etiquetas para Imprimir®)
' Detectar ultima fila real usada

Set celdaFinal = wsOrigen.Cells.Find("*", SearchOrder:=x1ByRows, SearchDirection:=xlPrevious)
If celdaFinal Is Nothing Then
MsgBox "La hoja 'Etiquetas' no contiene datos.", vbExclamation
GoTo Fin
End If
ultimaFilaorigen = celdaFinal.Row
totalBlogues = Application.WorksheetFunction.RoundUp(ultimaFilaOrigen / bloqueFilas, 0)

' Detectar préxima fila libre en destino

fil - ino.Cells ino.Rows.Count, 1).End(x1Up).Row
If Application.CountA(wsDestino.Rows(filaOcupada)) = 0 Then
filaDestino = 1

se
filaDestino = (Int((filaOcupada - 1) / bloqueFilas) + 1) * blogueFilas + 1

End If
' Recorrer bloques
resumiretiquetaspar: Module M| For i = 0 To totalBloques - 1
Alphabetic Categorized Set rangoBloque = wsOrigen.Range("A" & (i * blogueFilas + 1) & ":G" & (i * bloqueFilas + bloqueFilas))

o . Set rDestino = wsDestino.Range ("A" & filaDestino & ":G" & (filaDestino + bloqueFilas - 1))

[ ' Copiar todo: contenido y formato

Fuente: Elaboracion propia (2025)



