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Introducción 

Objetivo 

El objetivo primordial del presente trabajo, es establecer las bases de rediseño de procesos y operaciones 

de logística, manejo y flujo de materiales para la implantación de un sistema de recolección automática de 

datos, que interactúe con el sistema de control de inventarios actual del almacén de una industria 

farmacéutica. Este sistema de recolección de datos tendrá como principio fundamental la capacidad de 

establecer comunicación y flujo de datos por medios inalámbricos (radiofrecuencia) con la red principal del 

sistema de información, que a su vez se interconecta con el sistema ERP que gobierna y administra las 

entradas y salidas de· materiales del almacén. Esta implantación, sin embargo, tiene como restricción 

operativa y regulatoria el aplicar y apegarse a los principios de buenas practicas de manufactura 

normalizadas en México mediante las NOM 059-SSA1 y la NOM 072-SSA para la industria farmacéutica y 

establecer flujos óptimos de operación aplicando buenas prácticas de almacenamiento. 

Introducción 

Durante la última década, las organizaciones han detectado la imperiosa necesidad de ubicar al almacén en 

el verdadero papel que desempeña como un administrador de materiales en la industria farmacéutica. 

Debido a que gran parte de los activos de una empresa se custodia en el almacén ya sea en forma de 

materias primas o productos terminados, no sólo es Importante considerar al almacén como un sitio de 

resguardo de bienes, sino como un elemento dentro un sistema del cual dependen otros elementos y cuya 

interacción mutua determina el funcionamiento operativo del mencionado sistema. 

Los almacenes de la industria farmacéutica cuentan con características especiales debido a los tipos de 

materiales que se resguardan en sus instalaciones. Es por ello que es muy difícil el pensar que un almacén 

de la industria farmacéutica queda fuera del contexto anteriormente mencionado y que su control pueda ser 

menos estricto y riguroso que el de un almacén común. 

Es por ello que es necesario considerar que en un almacén de una industria farmacéutica es imperioso 

garantizar que todos los materiales preserven sus características originales y que las han de mantener para 

llegar a un consumo humano. Es ahí donde la identidad de cada principio activo y su respectiva proporción 

de excipientes es vital para el proceso de manufactura; así mismo la correcta identificación de los productos 

terminados permite una adecuada distribución sin errores que puedan traer como consecuencia el arribo 

tardío o la mezcla de un medicamento. 

Considerando los conceptos mencionados es de especial Importancia para este trabajo conjugar de una 

manera sencilla los principios administrativos básicos con los técnicos para el buen manejo que un almacén 

farmacéutico necesita, debido a que su función es la de proveer productos dirigidos al cuidado de la salud 

humana. La conjunción de principios de buenas prácticas de manufactura, buenas prácticas de 

almacenamiento y su integración con control de Inventarios por medio de red inalámbrica de radiofrecuencia 

debe traer para el caso aquí expuesto, un mejoramiento significativo en el nivel de confiabilidad que el 
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personal que desempeña sus labores en el almacén deposita en los sistemas informáticos que controlan las 

actividades productivas. 

Así pues, es de suma importancia que en el lugar que se cataloga dentro de la empresa como fuente de 

suministros interno y lugar de estancia temporal para los productos que serán vendidos, es trascendental la 

exactitud de los registros de inventario y transacciones diarias que se registren en dicho lugar. La 

implantación de un sistema de recolección automática de datos implica un paso tecnológico que reduce y en 

muchos casos elimina brechas causadas por ta naturaleza de los procesos logísticos y el involucramiento 

del factor humano. 

Antecedentes y propósito 

La recolección automática de datos en los últimos años, ha tomado uria importancia -fundamental en el 

manejo de materiales y control de los inventarios. Típicamente, los sistemas de control e información 

industrial han sido más lentos que los sistemas comerciales en lo que se refiere a la incorporación de 

tecnologías nuevas, y el entorno de captura de datos y actualización constante de información no 

representa una excepción 

El caso de estudio en específico es un almacén farmacéutico que opera actualmente bajo el esquema de un 

manejo de inventarios mediante un ERP. La entrada de datos y la descarga de los mismos se realizan 

actualmente por medios no automáticos susceptibles de error; es decir, son los operadores quienes deben 

entrar los datos de los distintos movimientos que realizan a los materiales sin que ello implique una 

verificación y/o validación de la consistencia y exactitud de los mismos. 

Los movimientos de materiales actualmente efectuados en el almacén, no reflejan la en muchas ocasiones 

la posición física real de los materiales pues el tiempo entre un movimiento y una captura varía dependiendo 

de la carga de trabajo de los operadores, pudiendo en muchas ocasiones tardar dicho reflejo de 

movimientos hasta un día completo. 

Esta incertidumbre en la confianza de los registros de inventario, trae consigo cierto tipo de implicaciones 

como lo es principalmente el cuestionamiento de la confiabilidad de los inventarios, pues mientras el 

material no se encuentra físicamente donde es aseverado por los registros electrónicos del ERP, el sistema 

y toda la infraestructura ligada al mismo (como lo es la operación de entradas y salidas de materiales, 

movimientos físicos del mismo y lo más importante, el valor del inventario) podrá ser de igual manera 

seriamente cuestionada. 

La implantación de un sistema de recolección automática de datos en una industria manufacturera implica 

fundamentalmente. alinear los procesos de negocio actuales, principalmente en que se llevan a cabo 

movimientos de materiales desde y hacia el almacén. El propósito principal, es sustituir la entrada de datos 

manual por un sistema. que alimente los campos a llenar y las entradas necesarias de información mediante 

la lectura de la misma en medios de código de barras El código de barras además de ser una solución 
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sencilla en tecnología, proveerá suficiente exactitud en entrada automática de datos para satisfacer los 

requerimientos de control de inventarios, rastreabilidad, _controLde P!oceisoºen nianufactura, calidad de 

información y estándares BPM para el área de almacén que actualmente no cuenta con esta tecnología. El 

código de barras tiene una tasa de error de 1 en 3, 000,000 de caracteres y facilita la validación de la fuente 

de los datos, eliminando el error humano provocado muchas vec~s por I~ trascripción ·de-datos. 

El propósito principal del presente trabajo es definir los requisitos para la incorporación de una tecnología de 

recolección automática de datos a las operaciones y transacciones que actualmente_ están en uso en el 

almacén. La primera fase del proyecto de implantación de código de barras, tiene como alcance todas las 

transacciones de materiales inventariables (materias primas, materiales de empaque, excipientes) y 

producto terminado, empezando por las áreas de almacén, dispensado, empaque de producto terminado y 

embarque del mismo. Este documento ha sido el resultado del análisis y estudio de las prácticas actuales, 

como propuesta para mejorar el funcionamiento actual del almacén, esta mejora será por medio de la 

aplicación de buenas prácticas a los procesos y considerado la aplicación de tecnología de código de 

barras. 

Este trabajo y su contenido han sido elaborados en concordancia a las normas, estándares y lineamientos 

de la industria farmacéutica y de electrónica de radiofrecuencia, y podrá seNir de guía para asegurar que el 

proyecto será factible, cuente con los elementos necesarios para su validación en el momento de su 

entrega y que su calificación se conseNará durante todo el ciclo de vida del proyecto de implantación. 
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Alcance 

El proyecto de reC:olecCión automática de datos para el control de-Inventarios cubre las siguientes áreas en 

el manejo de materiales primordiales en una industria farmacéutica: 

Recepción de materiales. 
Surtido de materia prima y dispensado. 
Surtido de granel y material de empaque. 
Acomodo de granel. 
Acomodo de producto terminado. 
Muestreo de materiales recibidos. 
Surtido y empaque nacional. 
Surtido y empaque exportación. 
Embarque de producto terminado. 
Devolución a proveedor. 
Devolución de producto terminado. 
Conteo cíclico. 
Destrucción de materiales. 

También las áreas de dispensado y acondicionamiento (producción) con relación al surtido de materiales del 

almacén son consideradas. Estos procesos fueron analizados no sólo tomando en cuenta los procesos que 

se realizan actualmente, sino también las proyecciones para futuros procesos de funcionamiento dentro de 

las áreas del almacén, incluyendo el uso de radiofrecuencia como la oportunidad mayor para mejorar la 

eficacia de las transacciones en el almacén. El ciclo de vida del sistema para estos futuros prpcedimientos 

de funcionamiento normalmente es determinado por la implantación del modelo de radiofrecuencia. Como 

resultado general, el manejo de materiales dentro del almacén será mejorado así como el control de los 

inventarios. 

,' :. ~~· 
; ;· 
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Estructura del trabajo 

Las secciones siguientes de este trabajo terminal, están organizadas para describir cada·. uno de los 
procesos y las transacciones del sistema propuesto, también se presenta un análisis detallado de las 
funciones individuales del sistema y una discusión de los límites del sistema para ser considerados durante 
el diseño. 

La sección sobre industria farmacéutica detalla la situación actual de la industria en el entorno global, la 
posición de los mercados latinoamericanos respecto al mundial y un análisis de la realidad de México en el 
sector. La sección para los procesos sirve para mostrar y describir los cambios propuestos al 
funcionamiento actual en el almacén para ser más eficaz; se agregan las gráficas de flujo al final de la 
sección. 

La sección de logística y manejo de materiales en la industria farmacéutica muestra los principales aspectos 
a considerar para el manejo de lo materiales de ésta muy especial industria que se encuentra regulada 
principalmente por la NOM - 059-SSA 1. 

La sección de situación actual describe los procesos logísticos e informáticos que se llevan a cabo en la 
empresa, muestra además los pasos que sigue un material para ser procesado y entregado nuevamente al 
almacén como producto terminado. 

La sección de recolección automática de datos muestra los procesos que actualmente se utilizan para la 
identificación y rastreo de materiales dentro una empresa, con ayuda de la radiofrecuencia. 

Las secciones de análisis y requerimientos y especificaciones generales de diseño, determinan la propuesta 
más adecuada en términos logísticos y los requerimientos técnicos (por ejemplo, etiquetas, equipo; 
programas, etc.) que se utilizarán para la implantación del nuevo sistema así como las especificaciones 
técnicas que determinan las características principales de la aplicación de radiofrecuencia y el alcance para 
la correcta aplicación del sistema. 

La sección de requerimientos logísticos determina la combinación y puesta en marcha de los equipos de 
radiofrecuencia en conjunto con los nuevos procesos ya analizados y mejorados que permitirán la ejecución 
un proceso más eficiente, sin las brechas mostradas en la tercera parte y apegado a las normas oficiales 
mexicanas del sector salud de nuestro país (buenas prácticas de manufactura). 
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1. La industria farmacéutica 

El objetivo de esta sección es analizar la evolución del sector farmacéutico tanto mundial como en México 
en la última década, para así comprender la importancia del ramo, así como su necesidad de introducir 
tecnología en sus procesos. Respecto a la situación internacional, incluye una vista rápida sobre la 
producción, destino de esa producción, orígenes de la misma, gastos en investigación y desarrollo, entre 
otros aspectos. A nivel nacional, se concentra en la industria farmacéutica existente en el país, sin dejar de 
lado el resto de los actores del mercado, como ser importadores, consumidores, etc. 

1.1 El sector a escala mundial 

La industria farmacéutica a nivel mundial presenta realidades diferenciadas en lo que hace a países 
desarrollados y países no desarrollados. En ese ·sentido, la ONUDI clasifica los países en cinco grupos 
según su capacidad nacional de innovación, el tamaño del mercado productor y la diversificación de. su 
producción: 

Países con alta capacidad de innovación. Cuentan con una industria farmacéutica muy desarrollada 
con una larga trayectoria en innovación y con una industria química básica (fuente de las materias 
primas de este sector) muy importante. Dentro de este grupo se destacan Estados Unidos, Suiza, 
Alemania, Reino Unido, Japón y Francia. 
Países con mediana capacidad de innovación. Este grupo incluye países con pocas empresas 
grandes de productos farmacéuticos y con una capacidad de innovación moderada. Se incluyen 
otros países europeos como ser Italia, Suecia, Bélgica, etc. 
Paises con baja capacidad de innovación, pero con una importante industria que suple al mercado 
interno. A su vez el mercado productor se caracteriza por estar controlado por empresas 
transnacionales y sus materias primas tienen un alto componente importado. Aquí se incluyen otros 
paises europeos, así como Argentina, Brasil y México. 
Paises con una industria nacional incipiente, volcada a la producción de productos básicos. Aquí se 
incluyen paises como Colombia, Perú y otros países de Asia y África. 
Resto de países en vías de desarrollo, donde casi no existe producción de medicamentos y el 
mercado se cubre a través de la importación. 

Esta clasificación de la industria farmacéutica mundial demuestra, a grandes rasgos, la existencia de 
diferentes grados de desarrollo industrial entre los paises, y esencialmente deja en claro el hecho de que la 
industria farmacéutica mundial se encuentra bajo el dominio de unas cuantas decenas de empresas de 
países industrializados. Son estas empresas las que generalmente marcan el paso a seguir e inclusive 
muchas veces fijan las reglas de juego en lo referente a regulación y participación de los estados al interior 
de la industria. 

Dentro de los países desarrollados, la industria farmacéutica es propia del grupo de industrias innovadoras 
en tecnología, pero con características que la diferencian. Por un lado, cuenta con procesos de innovación 
distintos a los de las otras industrias y por motivos de seguridad está sujeta a un conjunto de regulaciones 
gubernamentales más intensas. Por otro lado, aquellas empresas de cierta envergadura en los mercados 
mundiales claves (países del primer grupo), se organizan en su mayoría bajo la forma de transnacionales, lo 
cual les permite competir no solo en el propio mercado nacional sino también a nivel mundial. Pero, no 
solamente compiten corno transnacionales, sino que además llevan a cabo fuertes procesos de fusión que 
les permite generar importantes economías de escala (sobre todo en investigación y desarrollo) y así 
posicionarse mejor a nivel mundial. Lo anterior se refleja en el hecho de que dentro de los diez principales 
laboratorios del mundo siete de ellos son resultado de fusiones. 

La base de la competencia de estas empresas transnacionales no está ni en los precios ni en la 
diferenciación horizontal de productos (más allá de que sean herramientas utilizadas) sino en una fuerte 
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invers1on en investigación y desarrollo (l&D) 1 y publicidad. Dichos factores se convierten en importantes 
barreras a la entrada que hacen de este un mercado oligopólico. Los índices de concentración en este 
mercado pueden ser engañosos al no ser un mercado homogéneo a su interior. Al contrario, se pueden 
detectar dentro del mismo sub-mercados independientes y agrupados según las características terapéuticas 
de los medicamentos. Es por ello que a nivel global el grado de concentración es relativamente bajo 2

, 

mientras que al interior de cada uno de esos subgrupos es alto. 

Estos niveles de concentración son causa y consecuencia de los importantes gastos en l&D en que deben 
incurrir las empresas transnacionales. El costo medio de desarrollo de un producto farmacéutico en 1966 
era del orden de 6 millones de dólares mientras que hacia fines de la década de los 80 era de 50 millones 
de dólares. Son estos altos costos en dinero y en tiempo que hacen comprensible el hecho de que en 1997 
el 71 % de la inversión mundial en Investigación y Desarrollo en el sector fuera realizada por EE.UU., Japón, 
Alemania, Francia y Reino Unido. 

El gasto importante en investigación y desarrollo que llevan a cabo muchos sectores industriales en los 
países desarrollados ha llevado a la necesidad de una fuerte legislación sobre la propiedad intelectual y el 
patentamiento de productos en esos países. Pero, dada la continua internacionalización de estas empresas 
se ha vuelto necesario para ellas homogeneizar dicha legislación en todos los países en que participan. De 
esta forma, los propietarios de las invenciones pueden explotarlas no solo a nivel nacional sino también 
internacional y cubrir así los altos costos en investigación y desarrollo. La posibilidad de conseguir patente 
en el mayor número de paises posibles asegura a las empresas líderes el control de dichos mercados 
permitiéndoles elegir el modo de penetración, ya sea produciendo ahí mismo o importando. 

En el caso particular de la industria farmacéutica las patentes han sido siempre un elemento central de su 
estrategia, pero también son una herramienta importante en las políticas de Estado. La contraposición de 
interés privado e interés público, y la preponderancia del interés público sobre el privado (como es el caso 
de muchos paises de América Latina) han hecho de este un tema conflictivo internacionalmente a lo largo 
del tiempo. Un claro ejemplo de lo anterior son las medidas de represalia comerciales que el gobierno de 
EE.UU. amenaza imponer a aquellos paises que no cuentan con protección de patentes. 

La concentración de este mercado no sólo se refleja en el número de empresas que producen e invierten en 
l&D, o en el número de paises origen del capital de dichas empresas, sino también en el mercado destino 
de dicha producción. Es así que solo Estados Unidos y Europa consumen el 65,7% de la producción total de 
este sector. 

Mercado farmacéutico mundial 

O EE.UU 

O América Latina 

O Europa 

O Japón 

O Otros 
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1 En EE.UU. en 1980 se destinaba 12% de las ventas totales a l&D mientras que en 2000 se estima que ese monto 
alcanzó 20% de las ventas totales. 
" Según datos de 1987 el grado de concentración promedio de la Industrias intensivas en publicidad e l&D era 44''º en 
EE.UU. y de 40~:, para Europa, al tiempo que los niveles verificados para la industria farmacéutica eran de 26°0 y 19~·o 
respectivamente. 



1.2 La región, realidades en contraste. 

En América Latina la industria farmacéutica se mueve bajo parámetros bastante diferentes a aquella 
localizada en los países industrializados. En primer lugar, cuentan con una fuerte presencia de 
transnacionales, que se localizan en la región bajo la forma de subsidiarias. En segundo lugar, su matriz de 
insumos cuenta con un alto componente en materias primas importadas las cuales provienen mayormente 
de países industrializados. En tercer lugar, incurren en elevados pagos al exterior por concepto de regalías. 
En cuarto lugar, el gasto en l&D es muy bajo en comparación a los países industrializados. Y a su vez la 
rápida difusión mundial de la tecnología ha permitido que los laboratorios nacionales basen su producción 
en procesos imitativos. Por último, la regulación estatal en lo que se refiere a propiedad intelectual y 
estándares de producción en general son bastante más débiles que en los países desarrollados. Esta suma 
de factores ha permitido en algunos países de la región el desarrollo de una industria farmacéutica nacional 
que compite fuertemente con las filiales de multinacionales. 

La producción de productos farmacéuticos de América Latina se estima que representa el 5% de la 
producción mundial, al tiempo que como se planteó anteriormente, la demanda representaría 7%. 
Claramente, estos datos marcan un déficit el cual se cubre a través de importaciones del resto del mundo, 
provenientes en su mayoría de Europa y EE.UU. 
Los principales productores y exportadores en la región son Argentina, Brasil y México, quienes concentran 
aproximadamente el 80% de las exportaciones de la región. Dichos mercados presentan las mismas 
características que América Latina en general, pero con diferentes intensidades entre ellos. 
Por un lado, Brasil y México cuentan con una alta presencia de empresas transnacionales. En Brasil 
específicamente, estas empresas facturaron en 1996 el 85% del total de la industria farmacéutica 
latinoamericana. Esto fue fomentado por la reglamentación en dicho año de la ley de patentes que resultó 
ser muy favorable para las empresas extranjeras y que posicionó mejor a Brasil respecto a Argentina o 
Uruguay como receptor de inversiones en este sector en el MERCOSUR. La situación en Argentina es 
diferente y aunque existe una fuerte presencia multinacional, los laboratorios nacionales han mostrado un 
desarrollo interesante. Algunos de estos han llegado a tener una tasa de crecimiento superior a la de las 
empresas multinacionales. El marco regulatorio fue lo que principalmente permitió este desarrollo en los 80 
y principios de los 90. Pero la nueva ley de patentes que se reglamentó en 1996 imprimió ciertos cambios a 
dicho mercado lo cual llevó a que las empresas nacionales definieran nuevas estrategias. 

Cabe resaltar el hecho de que estos tres países por más que hayan alcanzado un nivel de desarrollo y de 
producción mayor que el promedio de los países de la región, de todas formas presentan un alto 
componente en importación de materias primas resultado de una industria química básica poco 
desarrollada. A su vez, al igual que el resto de los países de América Latina, el destino principal de la 
producción es el mercado interno. Por último, los niveles de innovación del sector en estos países son 
bajos, ya que al igual que el resto de América Latina, los laboratorios se vuelcan a la producción de 
genéricos y copias al tiempo que las filiales producen medicamentos estudiados y desarrollados en sus 
casas matrices. 

1.3 El poder de mercado 

Por el grado de multinacionalidad de sus operaciones, la importancia social de su producción, así como su 
capacidad de penetración, le confieren a la industria farmacéutica unas características ideales para Ilustrar 
su naturaleza y las consecuencias de su dependencia tecnológica. 
Las características básicas de las empresas farmacéuticas coinciden con las de la generalidad de las 
empresas multinacionales. al ser una industria altamente oligopolista y muy extendida en la que un número 
de empresas relativamente enormes. pertenecientes a un grupo reducido de países dominan la casi 
totalidad de la producción, investigación y comercialización de los fármacos en el mundo. 
Esta característica en la estructura internacional de la industria farmacéutica trae como consecuencia un 
poder comercial de las empresas para dominar un mercado y obtener beneficios mayores que los que 
obtendrían en una situación competitiva. De esta forma, se afirman que las empresas multinacionales 
farmacéuticas tienen un poder de mercado para la comercialización de sus productos 
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Indicadores del mercado farmacéutico. 

Concentración 
El mercado de productos farmacéuticos no es homogéneo, pues existen diversos submercados bastante 
diferentes entre sí. Las grandes empresas tienden a especializarse en subgrupos particulares y, en cada 
uno de los grupos principales, las primeras empresas representan entre el 60 y 80 % de la producción. 

Rentabilidad 
Este es uno de los indicadores más claros del poder de mercado de una industria, y no hay duda de que la 
farmacéutica ha sido durante mucho tiempo una de las más rentables en todos los campos en que se opera. __ 

Diferencias de precios 
Puede emplearse también como indicador de poder de mercado la capacidad de las empresas líderes para 
imponer precios más adecuados que los otros fabricantes y sus prácticas discriminatorias de precios entre 
distintos mercados. · 

Diferenciación del producto y gastos de comercialización . 
Estos dos conceptos son tanto indicadores como fuente de poder de mercado: en una industria en la que los 
productores fueran homogéneos, las grandes empresas no podrían crearse situaciones de privilegios por el 
procedimiento de diferenciar sus marcas y promoverlas mediante una adecuada publicidad. 

Fuentes sistémicas del mercado farmacéutico. 

Tecnología 

La actividad de investigación es intensa en el sector farmacéutico. Las grandes empresas son, por lo 
general, las principales innovadoras en el sentido de que crean grandes corrientes de fármacos 
comerciales. Sin embargo, se ha dicho a veces que los grandes centros de investigación no son tan 
rentables (en términos de la relación de innovación y gastos de investigación y desarrollo) como los de 
dimensiones medias. En cualquier caso, se pueden señalar tres aspectos del factor tecnológico que 
constituyen fuentes de poder de mercado para la gran empresa: 

a) Los gastos de investigación y desarrollo realizados por la empresa están muy concentrados entre las 
empresas que dominan el mercado. 

b) Las patentes sobre productos y proceso o sobre ambos a diferencia de lo que ocurre en muchos otros 
sectores que desarrollan una intensa actividad de investigación; la tecnología de la industria farmacéutica no 
es difícil de copiar, una vez producido un nuevo fármaco, resulta muy sencillo imitarlo. 

c) Apoyo estatal a la investigación. 

Investigación de mercado 

Es importante la investigación de mercado para la promoc1on del poder de mercado de la industria 
farmacéutica. La investigación de mercado, puede ser incluso más importante que la tecnología. 
Hay 2 razones para que los casos sean de este modo: 

Diferencias entre marcas y denominaciones genencas. El hecho de que los fármacos puedan 
venderse bajo marcas comerciales hace que a las empresas les interese diferenciar mucho sus 
productos e intenta convencer por todos los medios que los médicos receten sus marcas. 

Falta de otra fuente de información. La velocidad de introducción de nuevos productos unido a una 
deplorable falta de disposiciones oficiales orientadas a organizar un sistema de información sobre 
sus precios, usos y eficacia, hace que la única fuente de información con que cuentan los 
profesionales de la medicina en este campo sean las propias empresas productoras de los 
medicamentos. 
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Costo del poder de mercado 

Los costos que representan para la sociedad el ejercicio del poder de mercado de la industria farmacéutica 
pueden dividirse en costos directos y costos indirectos, aunque ambos tipos de costos se dan en países 
desarrollados como en los menos desarrollados; cabe indicar que en términos relativos sus consecuencias 
pueden ser más graves para los segundos, dado su menor capacidad de negociación y posición reguladora. 
El modo de funcionamiento de las empresas multinacionales farmacéuticas acarrea costos directos: 

Beneficios excesivos. Es un hecho cada vez más aceptado que los beneficios de la empresa 
farmacéutica son demasiado elevados y que los precios de los fármacos son superiores a los que 
se darían en una situación más competitiva. 
Mala asignación de los gastos de investigación y desarrollo. Por sus objetivos que no son otros que 
producir productos patentables, la investigación y el desarrollo implican un grave despilfarro. 
Costo de la investigación de mercado. No es necesario explicar que el costo directo se deriva de 
unos elevados gastos de investigación de mercado; se puede imaginar fácilmente un sistema 
alternativo cuyo costo fuera mucho menor, aunque luego no permitiera a las empresas obtener los 
enormes beneficios que registran actualmente. 

Son varios los costos indirectos (o más fácilmente cuantificables) que se derivan de las operaciones de la 
industria farmacéutica: 
Supresión de la pequeña empresa. Un elemento esencial en la publicidad de las grandes empresas 
farmacéuticas son las advertencias a los médicos para que no receten los productos de las pequeñas 
empresas. 
Errores y excesos de prescripción. Un fenómeno que ha comenzado a preocupar a la opinión pública es el 
de los excesos y errores en consumo de fármacos. 
Prácticas restrictivas de la competencia. Las transferencias de tecnología en la industria farmacéutica van 
generalmente acompañada de una gran variedad de prácticas restrictivas, que pueden consistir en 
limitaciones a la exportación, cláusulas de reserva de prioridades para el aprovechamiento de los resultados 
de la investigación local, acuerdos de reparto de mercado con otras empresas multinacionales o pago de 
"comisiones" en moneda extranjera a los distribuidores locales. 
Desigualdad en el trato. Los elevados precios de los fármacos en países menos desarrollados, así como la 
falta de un sistema de seguridad social y la elevada tasa de mortalidad que se observa en ellos, hacen que 
los beneficios de la medicina moderna se concentren fundamentalmente en las ciudades más desarrolladas 
de dichos países. 
Falta de una reglamentación adecuada. Una consecuencia desafortunada de la relativa laxitud de los 
controles oficiales sobre la venta de fármacos en los países menos desarrollados, es que las empresas 
multinacionales consiguen en algunos casos desplegar tácticas de venta mucho más perniciosas que en los 
países desarrollados. De este modo, las empresas multinacionales juegan con las ventajas de dejar que 
unos gobiernos mal informados regulen el uso de fármacos ,peligrosos en los países menos desarrollados, 
cuyos efectos secundarios adversos son bien conocidos por los propios fabricantes. 
Otros costos. Las actividades de las empresas multinacionales farmacéuticas tienen otros dos tipos de 
consecuencias indeseables: 

Establecimiento de controles cada vez más rígidos por parte de las autoridades en los países 
desarrollados sobre la prueba médica de nuevos fármacos. 
La promoción comercial por el procedimiento de distribuir muestras gratuitas de productos que 
desemboca, a veces, en la reventa de dichas muestras para beneficio exclusivo de los médicos y 
crea una indeseable aproximación de intereses entre las empresas multinacionales y el cuerpo 
médico. 
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1.4. Caracterización del sector a nivel nacional 

A nivel internacional, la industria farmacéutica se ha colocado como uno de los sectores productivos más 
poderosos. Si bien la mayor parte de la inversión mundial proviene de los grandes consorcios 
trasnacionales, una gran cantidad de laboratorios locales en todos los países contribuyen también al avance 
del sector con investigaciones, inversión y cuantiosas ventas en conjunto. 
La inversión que la industria farmacéutica realiza cada año se calcula en billones de. dólares; considerando 
que detrás de cada sustancia activa hay una investigación estimada en más de 500 millones' de dólares. De 
cada 1 O mil moléculas que se investigan, sólo una se convierte en un producto nuevo. Ello sitúa al sector 
como el que más recursos invierte en investigación, ya que destina entre 16 y 20 por ciento de sus ingresos 
a esta actividad. . 
Así, algunas empresas del sector farmacéutico se han colocado en posiciones nada despreciables de las 
listas de las empresas más productivas del mundo entero. 
Analistas financieros han agrupado a las compañías más poderosas de acuerdo con su nivel de ventas y 
ganancias. Por ejemplo, la revista Fortune -especializada en finanzas- publica anualmente la lista de las 
500 empresas con mayores dividendos, tanto a nivel mundial como en Estados Unidos. 

Las trece más poderosas 

De acuerdo con la lista correspondiente al año 2000, son 13 los consorcios farmacéuticos que hicieron más 
dinero durante ese periodo. Llama la atención el hecho de que un total de ocho de esas empresas son 
originarias de Estados Unidos, incluso, tres de ellas están colocadas en las primeras posiciones. De las 
cinco restantes, dos son suizas, una es británica, otra francesa y una más es británico-sueca. 
La primera de la lista es la estadounidense Merck, que ocupa el sitio número 88 entre los 500 más 
poderosos, con un reporte de ingresos por 40,363 millones de dólares y ganancias en un estimado de 6,822 
millones de dólares. Le sigue la también estadounidense Pfizer, ocupando la posición 138 del listado. Sus 
ingresos en 2000 fueron de 29,574 millones de dólares, mientras que sus ganancias fueron estimadas en 
3,726 millones de dólares. El tercero de los 13 consorcios farmacéuticos más fuertes es Johnson & 
Johnson, siguiendo muy de cerca los pasos de Pfizer, pues se ubica en la posición 142. Sus ingresos fueron 
de 29, 139 millones de dólares y su reporte de ganancias asciende a 4,800 millones de dólares. 
Resultado de la fusión entre dos grandes consorcios fue la creación el año pasado del gigante británico 
Glaxo-SmithKline, que se ubicó en el sitio 159 a un año de operaciones. Sus ingresos se contaron en 
27,413 millones de dólares y sus ganancias en 6,384 millones. 
El quinto lugar está ocupado por otra estadounidense: Bristol-Myers Squibb, que alcanzó el sitio 220 de la 
lista de las 500 empresas más poderosas. Su estimado de ingresos fue de 21,331 millones de dólares, 
mientras que sus ganancias fueron de 4,711 millones de dólares. 
Cuatro posiciones abajo se coloca la suiza Novartis, con ingresos por 21,207 millones de dólares y 
ganancias de 4,270 millones. 
A pesar de estar incluida en la lista de las 500 grandes, para la francesa Aventis las cosas no han Ido muy 
bien. Aunque está colocada en el sitio 231 y sus ingresos el año pasado fueron de 20,613 millones de 
dólares, en realidad dejó de ganar 136 millones de dólares con respecto a 1999. 
En la posición 273 se encuentra la estadounidense Pharmacia, con 18,150 millones de dólares como 
ingresos y ganancias por 717 millones de dólares. 
Un escalón abajo se ubica el consorcio británico-sueco AstraZeneca, ocupando la novena posición de las 13 
farmacéuticas más grandes y el lugar número 274 de entre las 500 empresas más fuertes, con ingresos de 
18, 103 millones de dólares y ganancias de 2,538 millones de dólares. 
La suiza Roche obtuvo el lugar número 289, con ingresos de 16,982 millones de dólares y ganancias por 
2, 121 millones. 
Para la estadounidense American Home Products el año pasado no pintó bien en cuestión de ganancias: 
está ubicada en la posición número 378 y sus ingresos fueron de 13,81 O millones de dólares, pero dejó de 
ganar 2,371 millones de dólares. 
El consorcio estadounidense Abbott Laboratories está una posición abajo de la anterior, es decir, en el lugar 
379, con ingresos de 13,746 millones de dólares y ganancias de 2,786 millones de dólares. 
La última farmacéutica que aparece en el listado de las 500 empresas más exitosas del mundo es la 
norteamericana Eli Lilly (posición 480), con ingresos de 10,862 millones de dólares, de los cuales obtuvo 
ganancias por 3,058 millones de dólares. 

::?S 



En su conjunto, estos 13 laboratorios registraron ingresos por 281,293 millones de dólares, mientras que 
sus ganancias fueron estimadas en 42,426 millones. 
Una situación que podría presentarse es el rápido ascenso del consorcio británico Gl_axo-SmithKline que, a 
partir de su fusión el año pasado, incrementó en 100 por ciento sus ingresos respecto a lo obtenido en años 
anteriores. 
Por otro lado, la británica-sueca AstraZeneca también podría escalar varias posiciones si mantiene su nivel 
de ganancias a lo largo del año pues, con respecto a 1999, incrementó sus utilidades en 122 por ciento. 
Lo que muy seguramente sucederá es que debido a la inestabilidad económica que actualmente se vive en 
Estados Unidos y que repercute en las economías de otras naciones, algunas farmacéuticas intercambiarán 
posiciones en el listado del año próximo, y otras más ya no aparecerán en él. -

Otras listas 

Siguiendo con la tónica de las listas, otra realizada también por la revista Fortune menciona las empresas 
más admiradas en el mundo. Los parámetros para incluir a dichas compañías en un listado de 25, fueron su 
compromiso con las expectativas de los clientes y accionistas, y la manera en que han encarado a la 
competencia pero, sobre todo, su constante innovación durante el año 2000. 
Entre esas 25 compañías figuran tres farmacéuticas: Johnson & Johnson, conservando la misma posición 
número 17 que el año anterior, mientras que en el puesto 20 está Pfizer, que cayó siete lugares (en 1999 
ocupaba el sitio 13), y uno más abajo se colocó Merck, que descendió 10 escalones respecto al año 2002. 
De acuerdo con el indice de ventas que presentan los medicamentos más prescritos en Estados Unidos, 
anualmente se elabora una lista de los que alcanzan ventas en el rango de billones de dólares. La revista 
Fortuna compiló los principales y así los presenta: 
Por último, le informamos sobre algunos cambios que seguramente permitirán visualizar parte de lo que se 
verá el próximo año en cuanto a mercados farmacéuticos: 
• Novartis fragmentó su unidad de Investigación y Desarrollo en divisiones semiautónomas de acuerdo con 
cada área terapéutica: sistema nervioso central, cáncer, enfermedades cardiovasculares y otras, con el fin 
de agilizar los procesos. 
• La alemana Bayer unirá esfuerzos con Cura-Gen para registrar medicamentos contra obesidad y diabetes. 
El tamaño del trato: 1.34 billones de dólares. Aunque son desiguales, los socios compartirán por mitades las 
ganancias de los productos que desarrollen juntos. 
• Allergan -una naciente farmacéutica de productos oftalmológicos-cómo introducirse entre los grandes. 
Sus valores han crecido 150 por ciento desde 1999. Incluso, ya se colocó dentro de las mil empresas con 
mayores ingresos de los Estados Unidos. 

En general, el sector farmacéutico se ha convertido en una buena elección para muchos accionistas que 
buscan mercados en constante crecimiento y movimiento. Tan sólo el año pasado, la industria registró 
retornos económicos de 25 por ciento en promedio. Sin embargo, un estudio prospectado hace dos años 
por A.T. Kearney, de la empresa Valor Global, prevé el vencimiento de una cantidad importante de patentes, 
con un monto aproximado de 21 mil millones de dólares. Habrá que estar muy expectantes a los primeros 
cambios. 

1.4.1 El mercado Nacional 

En México, como en el resto de los paises, los designios del sector farmacéutico transnacional tienen una 
repercusión directa sobre la producción, el mercado y los laboratorios nacionales. Sin duda, existe también 
una gran cantidad de factores y fenómenos internos que pueden llegar a modificar el curso de la industria en 
su conjunto. 
A continuación se presenta una panorámica de la situación nacional del mercado farmacéutico, que sin 
duda se encuentra en un momento clave, ya que tanto la inestabilidad económica de los socios comerciales 
de nuestro país, pone al sector en una coyuntura decisiva para su futuro. 
La industria farmacéutica establecida en México tiene una participación del 0.6 por ciento en el Producto 
Interno Bruto (PIS) nacional, y de 3.0 por ciento en el del sector manufacturero. Esta actividad industrial 
genera 45 mil empleos directos y muchos más indirectos. Del total, más del 50 por ciento de las posiciones 
laborales está ocupado por personal altamente calificado. 
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La producción de los diferentes insumos y productos farmacéuticos está dividida por mitades entre la 
Cámara Nacional de la Industria Farmacéutica (Canifarma) y la Cámara Nacional de la Industria de la 
Transformación (Canacintra). 
La Canifarma, que agrupa a 200 laboratorios, tiene una mayor participación en la elaboración de 
medicamentos humanos (34%) y veterinarios (8.7%). Aunque con menor porcentaje (5.2%), también 
interviene en la elaboración de productos auxiliares para la salud (PAPS) y en la de reactivos (2%). 
Por su parte, los afiliados a la Canacintra son los manufacturadores de la mayor parte de los PAPS (29.2%) 
y los farmoquímicos (18.7%), y producen reactivos en una cantidad ligeramente mayor (2.7%) que los 
socios de Canifarma. Es importante señalar que esta última tiene la exclusividad para la producción de 
medicamentos humanos y veterinarios, mientras que la Canacintra es la única que produce farmoqufmicos. 

Ventas 
De acuerdo con datos de la Asociación Nacional de Ejecutivos de Ventas de la Industria Farmacéutica 
(Anevifac), durante el año pasado las ventas totales de medicamentos fueron de casi 7,500 millones de 
dólares. 
Las adquisiciones del sector público rebasaron los 11 mil millones de pesos, siendo el Instituto Mexicano del 
Seguro Social (IMSS) el mayor comprador. En tanto, las ventas al sector privado ascendieron a 65 mil 
millones de pesos. 
La mayoría de las empresas de este ramo (alrededor de un 80 por ciento) se dedican a la investigación, 
mientras que el resto se desempeña únicamente como manufacturadoras de medicamentos. Sin embargo, 
en el mercado interno, el sector que más participación tiene es el nacional, ya que efectúa hasta el 80 por 
ciento de las ventas, en tanto que el resto corresponde a la investigación y especialidades. 
Aunque existe una gran actividad de investigación por parte de los laboratorios, en México sólo se realizan 
estudios clínicos de fase 111, es decir, pruebas multicéntricas de medicamentos en hospitales, las cuales se 
deben hacer obligatoriamente antes de lanzar un producto al mercado. 
De acuerdo con Canifarma, el año pasado se vendieron en farmacias 990 millones de cajas de 
medicamentos, pero el sector público adquirió mil cien millones de unidades. Esto quiere decir que el 
gobierno compró más de la mitad de la producción mediante licitaciones que se llevan a cabo más o menos 
cada año. Es importante señalar que, de acuerdo con la Anevifac, el mercado de genéricos intercambiables 
y el de los llamados "similares" está creciendo: actualmente ya ocupa el 5 por ciento del total nacional del 
ramo. 

Del total de fármacos que se consumen en el país, 95 por ciento son de manufactura nacional, aunque el 80 
por ciento de las materias primas provienen de naciones como Estados Unidos y Alemania, lo que 
representa una inversión anual de cien millones de dólares. 
Respecto a las exportaciones, para México el principal mercado lo constituyen Centro y Sudamérica, 
regiones a las que vende fármacos por un total anual de 600 millones de dólares. Otras naciones que 
adquieren cantidades de cierta importancia son los Países Bajos, Estados Unidos y otros estados asiáticos. 
Ello posiciona al mercado mexicano en quinto lugar a nivel mundial. 
De acuerdo con un estudio del Banco Nacional de Comercio Exterior (Bancomext), la mayor parte de las 
exportaciones mexicanas de artículos relacionados con la actividad médica corresponden a PAPS 
(productos auxiliares para la salud). seguidos de los medicamentos y los farmoquímicos. 
En el rubro de importaciones, las operaciones anuales se estiman en mil cien millones de dólares, de los 
cuales la mayor parte de destinan a la adquisición de farmoquimicos. En segundo lugar se importan PAPS 
y, en tercero. medicamentos. Irlanda e Italia son los principales proveedores de farmoquímicos, mientras 
que Estados Unidos lo es en el ramo de los medicamentos y PAPS. 
Si bien el mexicano es un mercado muy competido, pues conviven tanto gigantes internacionales como 
laboratorios nacionales. se puede decir que es un sector equilibrado. ya que ninguna empresa tiene más del 
8 por ciento del mercado. 
El mismo estudio de Bancomext hizo un análisis de las fortalezas y debilidades del sector farmacéutico 
mexicano. Como puntos fuertes destaca su capacidad de adaptación, los controles de calidad, la 
comprobación de la eficacia terapéutica de los productos y el desarrollo de sus procesos. 
También se menciona que los medicamentos de patente tienen un precio de venta más bajo que en Estados 
Unidos aun cuando poseen la misma calidad, además de que actualmente no están sometidos a un control 
de precios internos. 
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No obstante, el documento señala que las debilidades del sector farmacéutico nacional son los bajos niveles 
de integración en la cadena productiva, la falta de acceso a insumos a precios competitivos, y el nulo 
desarrollo de nuevas fórmulas y tecnologías. 
Otros inconvenientes, según el organismo, son: una limitada capacidad para realizar pruebas clínicas de 
biodisponibilidad y la carencia de infraestructura para llevar a cabo estudios de bioequivalencia, además de 
que las pequeñas y medianas empresas en su mayoría tienen dificultades para el acceso a los distintos 
instrumentos financieros. 
Hay que recordar que el mercado farmacéutico nacional es uno de los más importantes de la economía 
interna de nuestro país, por las cuantiosas inversiones que hacen los laboratorios y la gran cantidad de 
personal que tienen en sus nóminas. Sólo por mencionar un ejemplo: de las aproximadamente 9 mil marcas 
de medicamentos que existen en el mundo, sólo unas cuantas no están disponibles en México. 
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2. Logística y manejo de materiales en la industria farmacéutica 

La misión del esfuerzo del sistema de cadena de suministros es establecer un nivel de actividades logística 
suficientemente ágil de forma que productos y servicios estén disponibles en el momento, lugar, condición y 
forma deseada así como del modo más beneficioso y efectivo en cuanto a costos. Cabe destacar que las 
actividades de los sistemas logísticos son vitales para organizaciones e instituciones. En esencia, la 
organización logística consistirá entonces en coordinar las actividades y comprobar que todo sucede de 
conformidad con el plan adoptado, con las instrucciones formuladas y los programas establecidos. 

La industria farmacéutica representa una parte importante de la economía en el sector industrial. Dentro del 
sistema de producción siempre existirá la administración de materiales que no es otra cosa que mantener 
adecuadamente el flujo de los mismos para cumplir con un plan de producción y de ventas determinado de 
acuerdo a una situación estratégica establecida por la alta dirección de la compañía. 

Para lograr el cumplimiento de los objetivos planteados por toda la planta, el área de materiales se debe 
dividir en diferentes departamentos interdependientes entre sí que son pueden ser: departamento de 
compras, un departamento de planeación y un departamento de almacén 

El departamento de compras, como su nombre lo indica, se encarga de realizar todas las compras 
requeridas por la compañía en el momento, la cantidad y calidad requeridos y al menor costo posible sin 
detrimento en la calidad. Esto implica que el departamento es el responsable de obtener el máximo 
rendimiento por la inversión empleada en la adquisición de suministros. Para lograr este fin tiene que hacer 
un cuidadoso análisis de los tipos de requisiciones de compra solicitadas por los diferentes departamentos 
que forman la organización para que con base en las tendencias externas determinar el precio, el servicio y 
la calidad. 

El departamento de planeación de la producción, tiene como función principal la de conciliar la demanda, el 
suministro y la capacidad de la planta. Para realizar su función adecuadamente, el departamento de 
planeación de la producción requiere de una información precisa para mantener el sistema productivo en 
armonía. 
El origen de las actividades de la planeación se puede enmarcar en el pronóstico de ventas (forecast) 
efectuado por las áreas de ventas y mercadotecnia, lo que origina determinar prioridades de producción, 
revisión y análisis de inventarios, requisiciones de compra de aquellos materiales que se necesiten y 
liberación oportuna de órdenes de producción. 

El control de inventarios requiere una mención aparte pues en el contexto de producción, el inventario es un 
recurso ocioso y por ende su control, es una actividad que no agrega valor. Por lo común es material de 
producción como materias primas, productos en proceso, productos terminados, etc. 

Los inventarios sirven como un amortiguador contra situaciones inesperadas, retrasos y otros contratiempos 
que pudieran entorpecer la producción o la distribución de productos a clientes. Sin embargo, puede 
presentarse durante su resguardo en las instalaciones de la planta situaciones que no benefician al mismo 
como pueden ser el daño por el manejo del mismo, la obsolescencia o el rechazo de los inventarios antes 
de que puedan ser útiles para algún fin. Es por ello que hay que establecer el equilibrio económico entre el 
costo de la perdida y el prevenirla en forma de destrucción de materiales, es así, que es útil para una 
empresa el control de inventarios por medio de clasificación ABC 

El control de gestión tradicional solo trabaja en base costos, localizando y analizando las causas de 
desviaciones con respecto a lo presupuestado. Esto presenta dos dificultades importantes: 

No permite detectar bajas de eficiencia y productividad mientras estas tengan un gasto dentro de 
presupuesto o no afecten en forma directa o a corto plazo las ventas 
Se centra en los efectos (costos del periodo), logrando solo llegar a las causas mediante un análisis 
caso a caso. 
Trabaja en base a eventos pasados que ya no se pueden influenciar y no busca detectar donde 
actuales tendencias nos llevarán a problemas en el futuro. 
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Para evitar estos problemas se ha desarrollado un método de control de gestión basado en el costeo por 
actividad (Activity Based Costing - ABC). El método reordena los costos asociados a departamentos 
(centros de costos) en función de los procesos llevando además una contabilidad de volúmenes producidos 
por cada proceso. 
Esto permite: 

• Visualizar la eficiencia del proceso (costo por unidad producida) lo que permite detectar problemas 
aun que el costo este dentro de presupuesto permitiendo incluso reconocer oportunidades de 
recortar presupuesto. 
Proyectar en base a causas reales y situaciones probables la evolución futura lo que permite 
reconocer problemas a tiempo y tomar las medidas adecuadas. 

La forma de administrar los inventarios al interior de la empresa permite introducir unidades de negocios 
internas o "centros de costos" lo que lleva a que cada área sea selectiva en lo que "compra" en forma 
interna y vele porque sus clientes internos estén satisfechos. 

El control de inventarios por gestión ABC se centra en los procesos y emplea información operativa no 
típicamente contable. Esto lleva a un mayor involucramiento de estas áreas que deben asumir su rol de 
gestión y por ende, no es fácil delegar en contabilidad toda la responsabilidad del inventario. 

Contablemente los inventarios se clasifican como A. B, C, sobre la base de la ley de Paretto que dice que el 
80% de la demanda de un producto será cubierta con el 20% de los materiales en existencia. Por lo tanto, el 
análisis de inversión anualizado de los materiales, con base a su costo y obviamente a su uso determinara 
su clasificación en A, B. o C. Esta clasificación de los artículos de un inventario permite centrar la atención 
en aquellos cuya clasificación sea clase A ya que constituyen entre el 75 y el 80% del gasto total y por el 
contrario del 15 al 20% del volumen de ocupación total del almacén. Una manera de controlar el inventario 
de materiales por medio de la falsificación ABC son los Conteos Cíclicos que se verán más adelante en la 
sección de procesos actuales del Almacén 

2.1 Administración de almacenes 

El pronóstico de ventas es la base para formular el plan maestro de producción (MPS) de cualquier 
compañia y este a su vez determina los programas a de compras y almacenamiento. 

Existe una técnica conocida como "justo a tiempo" que afirma que al hacer coincidir el programa de 
producción con el programa a de ventas no sería necesaria la existencia de almacenes. Sin embargo, 
cuando se tienen varios clientes cuyo consumo es desconocido o la demanda varía sin seguir un patrón 
preestablecido, es necesario mantener producto terminado en existencia es decir, inventarios de producto 
terminado. La existencia del inventario es necesaria para evitar que algún cliente al cual no se le satisfizo su 
demanda de producto, desvíe su atención a otro proveedor del mismo producto. Por lo tanto, la demanda 
determina la existencia de inventario al que comúnmente se le denomina "inventario de seguridad". 
En el caso de los materiales la filosofía "justo a tiempo" indica que el departamento de compras se debe 
encargar de procurar el abastecimiento por parte de los proveedores conforme manufactura los va 
necesitando para cumplir con el plan de producción; a su vez, estos materiales deberán ser procesados de 
inmediato para ser convertidos a producto terminado. 

Para entender las actividades desarrolladas en el área que se encarga de administrar los inventarios 
podemos decir que: el almacén es una unidad de seNicio en la estructura orgánica de una empresa 
comercial o industrial, con objetivos bien definidos de resguardo, custodia y abastecimiento de materiales y 
productos. 

La importancia de la función en la administración de almacenes no depende del tamaño de la empresa, sino 
del efecto que tiene sobre la organización el buen manejo que se realice con el control de almacenes y el 
correcto flujo de los materiales en su logística. 
Dado lo anterior. podernos en este punto afirmar que el propósito fundamental de la administración de 
almacenes es la confiabilidad de los registros contra la existencia física, al menor costo de operación y de 
acuerdo a los objetivos a cubrir dentro de las áreas a las que se les da seNicio. 

36 



Una incorrecta administración de almacén y por ende de inventarios podría en cierto momento afectar 
muchos aspectos como son: el nivel de servicio a clientes, costos de operación, incremento de inventario en 
obsolescencia, incrementos en los inventarios, costos por ajustes de faltantes de materiales. 

Con el fin de procurar el mínimo efecto negativo sobre los puntos marcados anteriormente, una compañía 
debe estructurar su organización adecuadamente para con ello establecer sistemas y procedimientos del 
control de almacenes que deben ser bien definidos para con ello determinar las responsabilidades y nivel de 
decisiones que tiene la función del almacén para obtener buenos resultados en el control de almacenes. 
La administración de almacenes se debe de ubicar como una de las operaciones de mayor importancia para 
una compañía, ya que sus resultados se reflejan directamente en los estados financieros así como en las 
operaciones realizadas por los departamentos que requieren de sus servicios. 

El responsable de la administración del almacén debe recibir información precisa sobre los objetivos que 
persigue la empresa para con ello orientar sus esfuerzos hacia lograr los objetivos definidos. 

La manera de organizar y administrar el departamento de almacén depende de factores como: los son el 
tamaño y plan de organización de la compañia, la variedad de productos, la flexibilidad en la programación 
de la producción, al igual que la flexibilidad en la distribución del producto terminado. 

Con el fin de proporcionar un servicio eficiente el almacén de cualquier compañía debe cumplir las 
siguientes funciones: 

Recepción de materiales y productos 
Registro de entradas y salidas del almacén a producción. 
Almacenamiento de materiales y productos. 
Surtido de materiales y productos. 
Coordinación del almacén con los departamentos Involucrados en el control de Inventarios. 

De acuerdo alas características de los artículos que resguarda, custodia, controla y abastece un almacén se 
puede hacer la siguiente clasificación: 

Almacén de materiales 
Almacén de cuarentena 
Almacén de semiterminados 
Almacén de producto terminado 
Almacén de devoluciones 
Almacén de obsoletos 
Almacén de materiales para destrucción 

Ahora bien, existen dos tipos de modelos de gestión operativa de almacenes: gestión de pos1c1on fija 
(almacén organizado) y gestión de posición libre (almacén caótico). El principio de la gestión de posición fija 
asigna a cada referencia una ubicación específica en el almacén, y cada ubicación tiene asignada 
referencias específicas. Ello facilita la gestión manual del almacén y necesita preasignación de espacio 
(independientemente de existencias). El principio de la gestión de posición libre es que no existen 
ubicaciones preasignadas y los productos se almacenan según disponibilidad de espacio y criterio del 
almacenista. Ello supone dificultad en el control manual del almacén, pero permite la optimización de la 
utilización del espacio disponible, así como acelerar el almacenamiento de mercancías recibidas. Para su 
control, requiere sistemas de información electrónicos. 
Para nuestro caso de estudio. el almacén posee una configuración de tipo caótico controlado por ERP el 
cual se describirá mas adelante en éste mismo capítulo. 
Es por lo anterior que la principal razón de existencia de los registros dentro de un almacén es que sirven 
para poder llevar al día los inventarios, guardando la máxima correspondencia entre estos y la existencia 
física de los artículos. En los sistemas mas actuales de control de la producción la información sobre las 
existencias de inventarios es apoyada por sistemas computarizados (ERPs) los cuales permiten de una 
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manera automática efectuar el análisis de los mismos. Es decir, la información es centralizada a un 
departamento de control de inventarios responsable de conocer las entradas y salidas de los materiales 
para con ello mantener la confiabilidad en el sistema. 

Una de las funciones más importantes de la administración de almacén se encuentra el control físico de los 
inventarios y se debe hacer de tal forma que la existencia física de los artículos en inventario coincida la 
mayor parte de la veces y del tiempo con los registros electrónicos de tal forma que se mantenga la 
confiabilidad del sistema. Esto es sumamente necesario para decidir cuando y por cuanta cantidad liberar 
ordenes de compra y de producción dependiendo de las existencias en el momento de realizar la revisión. 

Con la intención de cumplir con lo antes dicho, es necesario tener prácticas de registro de inventarios como 
ya se había mencionado. El control físico del inventario puede ser de dos tipos. perpetuo o periódico. 
El registro perpetuo es un continuo estado de cuenta de las transacciones del inventario tal y como ocurren. 
En el registro periódico la cantidad en existencia es contada a intervalos regulares de tiempo y por lo tanto, 
el ordenamiento de producir depende de la cantidad en existencia de los materiales a utilizar. La información 
de los registros de inventario no seria confiable si a la vez no se mantiene un almacén con ciertas 
características de seguridad, con una ubicación y disposición adecuadas, así como la asignación de 
números o códigos de los pasillos y espacios con que cuenta el almacén. 

Almacenes e industria farmacéutica. 

Dentro del almacén de materiales y de producto terminado en la industria farmacéutica, el adecuado 
conocimiento de las buenas practicas de manufactura (BPM) es de suma importancia, ya que justamente es 
el almacén de materiales donde inicia la fabricación de un producto y el almacén de producto terminado 
donde se realiza la selección y distribución del producto que se va a entregar al consumidor. El manejo de 
materiales normalizado por las buenas prácticas de manufactura inicia antes de que algún material haga su 
arribo a la compañia. A ese momento, se han iniciado controles que garantizan que los materiales tendrán 
un flujo, de acuerdo a fas políticas y procedimientos de la propia compañía, que no ocasione un retraso en 
las áreas de producción (manufactura y acondicionamiento). 
Dado lo anterior, es importante asegurar la función de los sistemas administrativos del almacén de 
materiales y de producto terrninado con un programa de aseguramiento de la calidad como son las buenas 
practicas de manufactura (BPM) con el fin de garantizar la identidad, potencia, pureza, y seguridad de las 
materias primas, así como la integridad de los materiales de empaque, durante su estancia en el almacén 
de tal forma que no sean afectadas sus características de calidad. 

Buenas prácticas de manufactura 

Ahora bien ¿Que son las BPM y como apoyan a los sistemas administrativos del almacén de materiales? 
Las BPM son una serie de normas (en especifico la NOM 059-SSA1 y la NOM 072-SSA) las cuales 
establecen las actividades mínimas a seguir para métodos a ser usados en las instalaciones, o los controles 
a ser usados en la manufactura, proceso, empaque o manejo de drogas o productos para asegurar que 
tales drogas o productos, reúnen las especificaciones de seguridad, pureza, potencia e identidad 
requeridas. El entendimiento de los conceptos de BPM así como de su adecuada implantación en cualquier 
elemento de un sistema productivo tiene como consecuencia la certidumbre de estar trabajando dentro de 
las normas mínimas de control que lleven a la obtención de productos y servicios con una calidad adecuada 
desde la t recepción de materiales basta su surtido a las áreas productivas. El que el personal tenga un 
adecuado entrenamiento en la filosofía de las BPM ayuda a minimizar errores y confusiones y por lo tanto, 
tienen un efecto importante sobre la productividad del departamento. 
Desde el punto de vista de este trabajo a continuación se desarrollan las regulaciones que se consideran 
más importantes que tienen aplicación dentro de un almacén dentro de la industria farmacéutica. 
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Prácticas adecuadas de almacenamiento 

Según los principios de almacenaje adecuados, hay diversos factores que desarrollan el desempeño de las 
prácticas adecuadas y potencializan una mejor aplicación de las herramientas de trabajo en un almacén. 
Por ejemplo, es conveniente que exista una carta organizacional de departamento y personal que indique la 
estructura y los niveles para establecer los canales adecuados de comunicación, el número de personas y el 
titulo así como la descripción de labores de cada uno de ellos. 
Cada compañía tendrá la estructura organizacional en la cantidad y la calidad de acuerdo a la importancia 

_ . que considere tenga la actividad del almacén para sus operaciones, de tal forma que las actividades 
'·productivas no se vean afectadas par situaciones inherentes al almacén. ·· 
Deberá existir personal de Aseguramiento do Calidad asignaao a realizar actividades propias de inspección 
dentro de áreas de almacén. El personal asignado debe tener la autoridad de aprobar o rechazar aquellos 
componente que no reúnan los requerimientos de calidad especificados par la compañía. Sin embargo, es 
responsabilidad tanto de los departamentos de Almacén y control de calidad el que las actividades 
desarrolladas sean de acuerdo a BPM. 
El personal que labora en los almacenes y sobre todos los que cuentan con un control de inventario por 
medio de un ERP debe tener entrenamiento y experiencia en sus áreas de desempeño para ser capaz de 
realizar substituciones adecuadamente. El personal debe además recibir entrenamiento en su área 
especifica de desempeño y mas continuo deberá ser en aquellas operaciones consideradas como criticas 
par el efecto que pueden tener sobre el producto. El personal que supervisa las operaciones de manejo, 
control y surtido de materiales y productos terminados deberá tener conocimientos de las características 
físicas y químicas de los materiales bajo resguardo del almacén así como los conocimientos necesarios de 
BPM con el fin de garantizar la calidad de los componentes durante su estancia en el almacén. 

Aunque el almacén tiene sus funciones especificas, tiene interacción con otros departamentos por lo que se 
requiere de una gran coordinación con el personal de estos departamentos. Se debe considerar a la 
producción de un producto como un trabajo de equipo el cual deberá ser coordinado por un departamento 
asignado con el fin de revisar los programas de materiales y los controles de los inventarios 
La coordinación adecuada de estas actividades entre la estructura de los departamentos involucrados en el 
manejo de materiales proporciona un alto nivel de eficiencia en las operaciones propias del almacén. 
El flujo de materiales y de información a través de todas las etapas de producción ayuda a demostrar el 
estado de control de las operaciones. ya que las posibles fuentes de error siempre están presentes e 
introduciendo procedimientos de control estos errores se yen minimizados en lo posible. 
Un adecuado sistema de flujo de materiales y de información deberá mostrar una evaluación completa por 
parte de control de calidad de todas las operaciones involucradas durante la elaboración de un producto, el 
intercambio adecuado de información que evalúe el control, así como registros que documenten todas las 
actividades realizadas. en pocas palabras, todo el proceso debe ser auditado y debe ser documentada dicha 
auditoria. 
Es necesario que por seguridad, las áreas de almacenaje deben ser áreas de acceso restringido y 
diseñadas de tal forma que garanticen la seguridad de las operaciones y de los productos. Deben tener un 
sistema adecuado de almacenaje con el fin de garantizar que todos los materiales se mantienen en una 
tarima y un espacio determinado para cada lote a fin de garantizar el que no se mezclen lotes diferentes de 
productos iguales. 

El control del flujo de los materiales dentro de la empresa inicia antes de la llegada de los materiales a la 
compañía con la generación de una orden de compra par parte del departamento de compras. 
La selección de los componentes es resultado de la interacción de las funciones de diferentes áreas que 
interactúan entre sí para definir cual es la mejor alternativa para el consumo de la compañía que se ala 
opción económicamente más viable y que no implique riesgos a la calidad del producto y por ende al 
consumidor. 
La selección de la fuente de abastecimiento y la posibilidad de tener un proveedor alterno de confianza y 
con el cumplimiento de los materiales a las especificaciones es esencia en la industria farmacéutica. Debe 
de existir una lista de proveedores autorizados que permita verificar la confiabilidad del proveedor al 
momento de la llegada de los materiales a la compañía. 
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Los princ1p1os de rastreabilidad y confiabilidad de las buenas prácticas de manufactura inician con la 
recepción de los materiales. Todos los materiales enviados a una compañía para su utilización en procesos 
de manufactura son recibidos en un lugar específico para tal fin. La recepción de materiales inicia una 
secuencia de documentación y flujo de información que acompaña a la recepción del material basta su 
entrada a producción y ciclos de distribución del producto final. Todos los materiales usados en la 
manufactura de productos farmacéuticos, deben ser identificados, almacenados, analizados, inventariados, 
manejados y controlados de una manera que se asegure su conformidad con las especificaciones de 
identidad, potencia, pureza y seguridad, así como estar libres de contaminantes relacionados con su origen, 
almacenaje y uso. Aquellos materiales los cuales no son correctamente identificados, o han sido dañados 
en transito no deben ser recibidos, deben ser regresados al proveedor y emitirse su respectiva queja. 
Deben existir procedimientos normalizados de operación (PNO) que detallen cada elemento o etapa de las 
funciones de recepción. Debe existir un registro permanente para un lote particular de cada material 
recibido, en el cual debe documentarse la fecha de recepción. Debe de efectuarse una inspección visual de 
los materiales al momento de la recepción. 
Los contenedores de materiales que no reúnan estos requisitos deben ser enviados al proveedor. De ser 
aceptado el material, la recepción es registrada en sistema de control de inventarios (ERP). Toda la 
documentación debe ser mantenida en un lugar aparte y permanentemente en el área de recepción. Esta 
forma debe contener la información general acerca de las condiciones de compra del producto, fecha 
tentativa de entrega y ser sellada como "sujeta a revisión" basta que se verifiquen que las características del 
material son las especificadas. 
Cuando la recepción es registrada, cada recipiente que conforma el total de la entrega debe ser 
cuidadosamente identificado con el numero de control o lote consecutivo asignado por el sistema de control 
de tal forma que durante las diferentes etapas de producción todo el material pueda ser rastreado y 
controlado. Cuando un material sea rechazado el departamento de compras notificara al proveedor y 
dependiendo de la del motivo del rechazo se procederá a que el proveedor recoja todo el lote vendido a la 
compañía o sólo reciba la parte que a consideración de Aseguramiento de Calidad es la que no cumple con 
los estándares. 
Para los casos de lotes diferentes de origen de un mismo material, el personal de recepción debe asignar 
dos números de control diferentes a cada lote del proveedor y respetando siempre el sistema Primeras 
Entradas -Primeras Salidas (PEPS). 
El sistema PEPS debe ser utilizado durante toda la vida de los materiales que existen en almacén, es decir, 
por regla y norma los materiales que arribado primero a la compañía deben ser consumidos antes que los 
que llegaron después. Esto garantiza periodos máximos de caducidad y también estimula la rotación del 
inventario desfavoreciendo la generación de destrucciones de inventario por obsolescencia 
Una vez recibido el material, la asignación de cierto espacio del almacén. El área de almacenaje debe 
proporcionar las condiciones necesarias para mantener la integridad física y química del producto, 
incluyendo control de temperatura y humedad así como algunos otros requerimientos que sean necesarios, 
como por ejemplo refrigeración. Los materiales no deben estar contaminados física, química o 
microbiológicamente y no ser fuente de contaminación para otros materiales dentro de la planta. 
Un buen indicador de la adecuada aplicación de prácticas de almacenamiento es el nivel de confiabilidad del 
inventario. La coherencia entre los registros electrónicos y las existencias físicas implica que todas las 
actividades de entradas y salidas de datos y de materiales han sido correctamente reflejadas una con las 
otra y que su aplicación ha sido en el tiempo adecuado. 
Una de las razones fundamentales de la implantación propuesta en este documento es precisamente la 
confiabilidad de los registros. Durante el estudio realizado en el almacén, se detectó una gran brecha entre 
los registros y el inventario físico que se debe a los grandes tiempos entre la realización de una transacción 
física (recepción de un material, traspasos de materiales entre ubicaciones. entregas de materiales a 
producción y recibo de productos terminados) y su aplicación en el sistema ERP. Esto, se refleja 
dramáticamente como una baja en el porcentaje de aciertos efectuados durante las auditorias tanto 
sanitarias como financiaras y afecta directamente al desempeño del personal del almacén. 
La aplicación de un sistema de actualización inmediata del ERP a raíz de una operación física el es principal 
ob¡etivo de la implantación de un sistema de recolección automática de datos en un almacén, además de los 
principios de rastreabilidad requeridos por las BPM y una decisión corporativa de la misma compañía en 
aras de lograr una ventaja competitiva. 
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2.2 ERPs 
- -- ~ - - - . ;- _. -

Existen tres razones fundamentales por las cuales una enipres~CsecinÍeresa-enim:plantaíUna-solffcióh ERP: 
aumentar su competitividad, controlar mejor sus operaciones e integrar su información. · 
Competitividad .... ·.<. • • < < ·• > .. ·. · _ 
Las empresas para mantenerse requieren, por un lado; de continuas optirnizaciónes de sus costos,'. ya se de 
producción, comercialización o administración y, por• otro:lado; deben·•inerementar constantemente su 
productividad. · · - · · .··. · · - · · · · · 
Control .'.:.. ."':· · .:.·. <":> :.· .• :. . :·.· -.: ... •· :·· .. ·,: ·· ... · 
Varias empresas tienen un manejo aislado-de la información~generáda~en~los:.distintos;departamentos ye. 
requieren de una solución global que integre y organice'lol; datos¡para que·:enforma-accesible-apoye la 
toma de decisiones. · ·· - · · - - --- - ~ - -_ -- - -------·------ ---- - -.--- · · 

Integración 
Es importante integrar la información en la áreas vitales de la empresa como finanzas, distribución y 
manufactura. 

La selección de un sistema ERP es un proceso complejo, que se ve influido por la cultura informática que 
tenga la organización y que pueda verse afectada por la resistencia al cambio o a la idea errónea de que 
este tipo de proyectos consumen grandes cantidades de dinero, tiempo y esfuerzo. 
Los sistemas ERP están diseñados para incrementar la eficiencia en las operaciones de la compañía que lo 
utilice, además tiene la capacidad de adaptarse a las necesidades particulares de cada negocio y se 
aproveche al máximo el trabajo de consultoría durante la implantación para mejorar los procesos actuales 
de trabajo. Si el cliente desea organizarse mejor estos sistemas son un aliado excelente ya que le permite 
aumentar la productividad de la compañía en forma considerable. 
Si se revisa un poco el pasado, encontraremos que realmente lo que hoy conocemos como ERP se gestó 
durante la Segunda Guerra Mundial, lo que ha sido un largo proceso de cambios y adaptaciones; así es, tal 
y como muchos productos de computo que se comercializan actualmente en forma masiva, el origen del 
ERP se encuentra en el área de la tecnología militar. 

Durante la Segunda Guerra Mundial, el gobierno estadounidense utilizó sistemas especializados para 
gestionar los recursos materiales que se utilizaban en el frente de batalla, soluciones llamadas sistemas 
MRP (Material Requirements Planning Systems). 

A principios de la década de los sesenta, estos sistemas incursionaron en el sector productivo, 
principalmente en EE.UU. Durante los 60 y 70 tuvieron un desarrollo importante ya que permitían reducir los 
inventarios al planear sus insumos en base a la demanda real. En los 80 evolucionaron completamente lo 
que dio lugar a los MRP 11, aunque el acrónimo cambió de manera radical a Manufacturing Resource 
Planning, estos nuevos sistemas permitían cuidar factores relacionados con las capacidades de 
manufactura. En la década de los 90. se veía una panorama disperso: por un lado los sistemas 
especializados en factores de requerimientos y en el otro extremo los sistemas orientados hacia la 
planeación de procesos de manufactura. 
Dado el contexto de negocios que se empezó a vivir, regido por un marco de competencia global que exige 
mayores niveles de eficiencia y productividad dentro de los procesos y operaciones de la empresa para 
poder alcanzar los niveles óptimos de servicio; las empresas necesitaban soluciones de tecnología 
integrales que les permitieran alcanzar estos niveles. 
Debido a los requerimientos, la industria del software desarrolló varias aplicaciones con el fin de 
interconectar los sistemas MRP 11 con los sistemas MRP existentes, a fin de integrar ese panorama 
disperso. Poco después, la simple conexión (MRP I aplicaciones para corporativos) se transformó en una 
sistema empresarial integrado: los ERP habían nacido. 

Un ERP. de sus siglas en inglés Enterprise Resource Planning o Planeación de Recursos Empresariales, se 
refiere a un paquete informático que cubre de forma parcial o total las áreas funcionales de la empresa. Se 
puede definir como un sistema de gestión de información estructurado, diseñado para satisfacer de 
soluciones de gestión empresarial. 
Se caracterizan básicamente por su capacidad de modelar y automatizar la mayoría de los procesos 
básicos de una organización. desde la orden de venta, hasta la distribución del producto; la gama de 
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funciones que cubren los ERP son: contabilidad, finanzas, administración de ordenes de venta, logística, 
producción y recursos humanos. Se debe tener en cuenta entonces que las soluciones ERP se han 
especializado por segmentos de industria, lo que implica que la lógica para optimizar procesos está basada 
en modelos de operación específicos. 

Razón de los ERP 

Debido al proceso que se está viviendo de globalización, se está gestando un cambio en la forma en que las 
empresas hacen sus negocios, además de exigir mayores niveles de eficiencia en las operaciones y 
procesos causada por la competencia. En este sentido, las empresas que deseen sobrevivir requerirán de 
sistemas de información empresarial que les permitan aumentar su competitividad. 

En la actualidad es necesario establecer que el manejo de la información para una organización es el líquido 
vital para que ésta se mantenga en franca competencia. El sistema de información debe ser flexible, 
interactivo, que permita a los gerentes y directivos obtener y manipular información. 
Debe considerarse que la decisión de incorporar un sistema de información cambiará incluso la visión del 
negocio y el hacerlo de una forma correcta y con clara visión del proceso, se ganará una ventaja competitiva 
muy importante. Es importante integrar la información en la áreas vitales de la empresa como finanzas, 
distribución y manufactura. En este sentido una de las principales integraciones son entre el back-office y el 
front-office, es decir, aquellas aplicaciones que apoyan la fuerza de ventas, comercialización y servicio al 
cliente con las aplicaciones de permiten a las empresas comprar, monitorear, administrar y distribuir 
productos. El reducir la incertidumbre sobre la veracidad de la información, mejorar la comunicación entre 
áreas, reducir la duplicidad de la información y eficientar la integración de los procesos son otras de la 
razones para llevar a cabo la implantación de un sistema ERP. 

Es indispensable considerar lo beneficios que traerá la implantación de un sistema ERP: 
Integración de los procesos de información entre las diferentes áreas 

Información disponible e inmediata para la toma de decisiones 
Incremento en la productividad 
Mejora en los tiempos de respuesta 
Rápida adaptación a los cambios 
Escalabilidad del sistema 
Integridad de los datos 
Seguridad definida por el usuario. 

Los ejecutores de decisiones empresariales deben seleccionar soluciones que les permitan integrar las 
aplicaciones tradicionales con otras aplicaciones claves para la empresa y totalmente capaces de operar en 
un entorno de negocios electrónicos.3 

2.3 CRM, SCM 

Desde hace unos 20 años se ha demostrado que la parte de comercio electrónico entre empresas funciona 
adecuadamente. Sin embargo, con la aparición de Internet se puede acceder a la totalidad de las empresas. 
Actualmente hay muchas empresas que, gracias al uso de herramientas tecnológicas con soporte en 
Internet, han obtenido ventajas sobre sus competidores y colocado en la punta de la carrera empresarial. 
Entre las aplicaciones mas conocidas destacan las soluciones CRM (Customer Relationship Management) , 
las cuales permiten administrar la relación directa con el cliente de forma tal que se puede dar una atención 
personalizada, un seivicio directo on line (en linea) o a través de call centers (Centros de Seivicio 
telefónico), se puede hacer un seguimiento de la situación de sus pedidos, construir una comunidad de valor 
enfocada y personalizada. 

' Cerezo, C., "Más allá de la integración de los procesos internos de su empresa: ERPs en la Web", Revista 
Networking lnformation, (Julio 2000,) 
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También existen las soluciones SCM (Suppy Chain Management). En este caso es la parte que maneja la 
logística de la empresa, con la cual podemos administrar toda la cadena de suministro, incluso trabajar con 
los proveedores de los proveedores, manejar los inventarios, inventarios de seguridad, conocer y 
pronosticar la demanda y la variabilidad, así mismo como la distribución. Pero lo que sí es verdad, es el 
hecho de que algunas empresas están considerando el utilizar el Internet como un canal más de ventas; 
otras sin embargo están considerando utilizar Internet simplemente como un apoyo para su canal de ventas 
actual, más sin embargo existen otras que consideran la venta por Internet únicamente. La transición de la 
empresa tradicional a un negocio electrónico o el utilizar el Internet como apoyo para sus operaciones 
presenta ventajas que deben ser tomadas en cuenta por los altos directivos, como una manera de poder 
sobresalir y desarrollar ventajas competitivas sostenibles, pero cabe mencionar que una solución efectiva es 
aquella que le permita realizar transacciones con sus socios de negocios, así como con sus clientes y 
mantener la relación con el mismo. 
Para incursionar en el e-business o e-commerce, es necesario que las empresas tengan en cuenta que esto 
es un cambio más que tecnológico es cultural, además de requerir cierta infraestructura. 
Las opciones para completar la parte -e- en la compañía son dos: los ISP (lnterenet Services Provlder) y los 
ASP. 
Para comenzar es necesario establecer una estrategia de mercadotecnia, crear un catalogo de productos, 
definición de costos y precios de venta, el mercado objetivo y los medios de entrega. 
Se puede comenzar por seleccionar a un proveedor de servicios de Internet, además puede emplearse un 
desarrollo propio o una solución ya hecha, que cuente básicamente con el catalogo de productos, formas de 
pagos con transacciones seguras. procesamiento de pedidos y análisis de la información de los clientes. Es 
indispensable contar con dos elementos básicos: un proveedor de hosting confiable y un sistema confiable 
de distribución. 
Posteriormente se debe enfocar en la ubicación de la tienda virtual, se puede acudir a una oferta especifica 
para el hosting de tiendas virtuales 
Es indispensable considerar la parte de seguridad dentro de la tienda y en las transacciones, existen dos 
estándares de seguridad diseñados para el comercio electrónico: SSL (Secure Socket Layer) y SET (Secure 
Electronic Trasaction). El primero de ellos se caracteriza por no permitir la descodificación del documento 
por terceros, para lo cual hace uso de llaves aleatorias, con un certificado y una firma digital, cuya función 
es asegurar que sólo el usuario interesado podrá descifrar el mensaje. SET, por su parte, constituye un 
estándar de pago seguro basado en técnicas de encripción avanzada, cuya finalidad es elaborar 
transacciones en Internet. Funciona con base en llaves públicas y privadas --las cuales, a su vez, están 
protegidas por SSL--, que en conjunto encriptan las transacciones para mantenerlas a salvo de miradas 
indiscretas. 
En cuanto al equipo que se necesita para montar estas aplicaciones, en el mercado existe un vasta oferta. 
Sin embargo, todo el equipo, como servidores, ruteadores, switches, etcétera, se puede adquirir 
directamente con los fabricantes, o bien, por medio de un ISP o ASP. 
En el caso de los ASP, éstos han tomado el papel de integradores en todo lo concerniente al comercio 
electrónico, ya que su propuesta abarca lineamientos de software empresarial, venta y renta de equipo, 
enlaces dedicados y hospedaje de sitios Web, entre otros. 
De cualquier modo, sea grande o sea chico el proyecto de comercio electrónico, siempre será necesario 
contar con la ayuda de los expertos y la oferta en ese sentido en el país es amplia; sólo dependerá de cada 
uno contratar los servicios adecuados. 
Lo ejecutivos de las Tecnologías de la Información (TI) de la industria en general, muchos de los cuales han 
tenido oportunidad de ver durante años la implantación de un sistema ERP, están descubriendo las nuevas 
reglas del negocio, las velocidades trepidantes y la creciente demanda de sus clientes gracias a la nueva 
ara de Internet. 
Estos usuarios de ERP o sistemas de planeación han mejorado sus operaciones a través de la integración 
de sus sistemas de producción y administración con los de las demás tecnologías de la información y están 
extendiendo estas herramientas hacia sus cadena de suministro o hacia sus clientes. 
Los e-business o negocios electrónicos llegaron para darle celeridad y eficiencia a los negocios. Los clientes 
están listos para recibir un servicio bastante mejor que el que se ofrecía en el pasado. 
Expertos en la materia aseguran que llevar a una empresa sea del giro que sea, al siguiente nivel del ERP, 
es decir, al e-business, requiere mas que implantación en los sistemas internos. Trabajar con socios en la 
cadena de suministros que están lidiando con la adopción de procesos en la empresa y que están fijando el 
flujo vía Internet, ahí es donde esta la clave del proceso. 



Una cadena de suministro integrada es prerrequisito para responder a la demanda de productos hechos a la 
medida. De hecho esta medida se está convirtiendo en una norma para los fabricantes. 
El contemplar a las empresas dentro del comercio electrónico permitirá hacer mas eficientes las 
operaciones de las mismas, y del mismo modo establecer nuevas formas de cooperación. La optimización 
en la operaciones reducirá los costos tanto de operación, administración y transporte. En este sentido, se 
logrará alcanzar una ventaja competitiva sostenible. 
Se tienen mejores canales de acceso a los mercados actuales, y los clientes pueden acceder de manera 
simple y amigable a los productos y servicios de lo oferentes. 
Finalmente y repitiendo, la orientación de las implantaciones de estos sistemas debe estar dirigida hacia la 
optimización de las operaciones de la empresa, enfocándose en sobre todo en. la satisfacción . de .. los .· 
clientes. 

2.4 Descripción general del ERP KBM (Knowledge Based Management) 

El ERP en et cual se basan las operaciones de la industria estudiada en este trabajo es KBM. Es un sistema 
basado en arquitectura AS/400 para el control de inventarios de materiales y procesos de manufactura que 
cuenta con los módulos relacionados a estos procesos como son ordenes de compra, ordenes'de venta, 
ordenes de trabajo, plan de producción, control de piso y administración de recursos. · 

2.4.1 Arquitectura 

KBM es un sistema ERP desarrollado en lenguaje de programación de computadora RPG 11 y sobre la base 
de datos relacional de AS/400, llamada DB/400. KBM se encuentra instalado en una mini computadora 
llamada AS/400 con sistema operativo OS/400 versión 4.4 



2.4.2 Procesos y transacciones 

Los siguientes son los procesos y las transacciones que KBM realiza en sus operaciones de inventario; 

Procesos Descrioción ·. 

1.Recepción de materiales Se reciben los materiales solicitados en ordenes de 
7560 - Adición y recibo compra 

(Receiver add) Después de haber registrado la recepción de material 
87145 - Impresión de etiquetas se imprimen las etiquetas de identificación y el reporte 

(ID Labels printing) de inspección para control de calidad 
75566 - Reporte de inspección Por ultimo se hace el movimiento de almacén del área 

(lnspection report) de recepción al área de cuarentena. 
8300-13 Recibo para almacenaje 

IP/O Receive to stock) 
2.Surtido de materia prima y Este tipo de movimientos se hacen cuando se están 
dispensado surtiendo los componentes para la fabricación de 

8300-09 - Movimiento por productos, precisamente mediante las ordenes de 
ubicación trabajo de fabricación la opción 8300-09 para mover 
(Stock to stock issue) el componente de ubicación si es así necesario para 

8300-03 Salida de material por lista surtirlo, la opción 8300-03 es para registra la salida 
de orden de trabajo del almacén de estos componentes por una orden de 
(W/O picklist multiple issue) fabricación y por ultimo la opción 8300-26 se utiliza en 

8300-26- Salida miscelánea a una el caso de que por alguna razón se requiera cantidad 
orden de trabajo adicional de alguno de los componentes de cada 
IMiscellaneous issue to W/0) orden. 
3.Surtido de granel y material de Este tipo de movimientos se hacen cuando se están 
empaque surtiendo los materiales para el acondicionamiento 

8300-09 - Movimiento por de productos, precisamente mediante con las ordenes 
ubicación de trabajo de acondicionamiento, la opción 8300-09 
(Stock to stock issue) para mover el componente de ubicación si es así 

8300·03 Salida de material por lista necesario para surtirlo, la opción 8300-03 es para 
de orden de trabajo registra la salida del almacén de estos componentes 
(W/O picklist multiple issue) por una orden de acondicionamiento y por ultimo la 

8300-26- Salida miscelánea a una opción 8300·26 se utiliza en el caso de que por 
orden de trabajo alguna razón se requiera cantidad adicional de alguno 
(Miscellaneous issue to W/O) de los materiales de cada orden. 

8300·07- Almacenamiento de 
devoluciones 
(Credit stock) 

4.Acomodo de granel Cuando un producto fue fabricado y entregado para 
8300·18 - Almacenamiento por su almacenamiento se usa esta opción para registrar 

recibo de orden de trabajo la entrada al almacén. 
IW/O Receiot to stock) 

5.Acomodo de producto terminado Cuando un producto fue acondicionado y entregado 
8300-18 - Almacenamiento por para su almacenamiento se usa esta opción para 

recibo de orden de trabajo registrar la entrada al almacén. 
IW/O Receiot to stock) 

6.Muestreo de materiales recibidos Después de que control de calidad es notificado de la 
8300-01- Salidas misceláneas llagada de algún material tendrá que tomar muestras 

(Miscellaneous issues) del mismo para su calificación, estas pequeñas 
salidas son reqistradas mediante la ooción 8300·01 

7. Surtido de productos terminados Para las salidas de productos que se hacen por 
y certificación ventas, ya sea locales o de exportación se usa la 
Surtido y empaque nacional ooción 8300-25, la cual se reoistra con los datos de la 
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8300-25 - Salida hacia embarque orden de venta y la lista de recolección. 
de orden de venta 

.. 

(lssue to ship sales order) 
Surtido y empaque exportación 

8300-25 - Salida hacia embarque 
de orden de venta 
(lssue to ship sales order) 

8 Embarques Estas opciones no son movimientos de inventario, 
4650 - Embarque de ordenes simplemente se generan documentos anexos a la 

completas factura para incluirlos en las cajas que se envían. 
(Ship complete orders) Actualmente estos documentos no se imprimen. 

4720- Impresión de facturas 
IPrintina of invoicesl 
9.Devolución de Productos Cuando un cliente devuelve producto por diversas 
terminados causas, se utiliza la opción 8821 O para registrar este 

8300-09 - Movimiento por retorno de producto, y el sistema lo deja preparado 
ubicación para que control de calidad mediante la opción 88211 
(Stock to stock issue) califique el producto devuelto y entonces el área de 

crédito con la opción 88212 pueda generar la nota de 
8300-01 • Salidas misceláneas crédito al cliente, es en este momento cuando se 

(Miscellaneous issues) registra el ingreso en el inventario. 

1 O.Devolución a proveedor Después de que los supervisores de control de 
8771 O -Devolución a proveedor de calidad calificaron el material que se recibió desde 

orden de compra una compra, si se determina que este no es el 
(P/O ltem Return to Vender) correcto o tiene características de dudosa calidad el 

almacén es notificado para que mediante esta opción 
registre la devolución del material al proveedor y al 
mismo tiempo la salida del inventario. 

11.Destrucción de materiales Cuando se ha determinado que un material o 
8300-09 - Movimiento por producto debe ser destruido mediante la opción 8300-

ubicación 09 se hace el movimiento de ubicación hacia una 
(Stock to stock issue) ubicación de destrucción y posterior a esta se utiliza 

la opción 8300-01 para registrar la salida del 
8300-01- Salidas misceláneas inventario. 

(Miscellaneous issues) 
12.Conteo ciclico Se realiza el conteo rutinario de materiales basado en 

8500 - Listado de conteo cíclico un programa anual y en muestras de tipo estadístico 
(Cycle count list) para el monitoreo del inventario. 8500 genera el 

8550 -24 - Captura de conteo listado de productos a inventariar, y 8550 - 24 
cíclico registra el estado de dichos materiales 
(Loa Cvcle count) 
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3. Situación actual del almacén 

El siguiente apartado tiene como objetivo visualizar Ja situación actual de Ja operación del almacén. Los 
procesos actuales incluyendo sus prácticas son esquematizados y reforzados en un diagrama de flujo. 
El almacén como se había mencionado anteriormente es un lugar especialmente diseñado, estructurado y 
designado para custodiar, proteger y controlar Jos bienes de activo fijo y variable de la empresa, antes de 
ser requeridos para la producción, o la venta de artículos o mercancías. 
El almacenamiento es una función amplia y compleja, desde el punta de vista operativo, al servicio del 
proceso productivo y de Ja organización distributiva. El fin principal del almacén materiales es surtir a 
producción de los insumos necesarios para Ja fabricación de un cierto tipo de producto especificado en una 
orden de trabajo, mientras que el del almacén de producto terminado consiste en Ja constitución de un 
sistema de alimentación en relación con el mercado que permite a la organización de ventas proporcionar 
un servicio oportuno, continuo y eficiente al cliente. 
Además de los movimientos principales descritos, existen una serie de interacciones que el almacén ejecuta 
todos los días con diferentes departamentos y/o clientes o proveedores como pueden ser las devoluciones 
de producto terminado no conforme, destrucción de materiales obsoletos, recibo de productos para 
producción, etc. 
A continuación se esquematizan las diferentes entradas y salidas que el almacén desempaña todos los días 
al interactuar con los diferentes departamentos de la planta productiva. 

3.1 Diagramas de situación actual del almacén 

Salidas de materiales del almacén 

Surtido de materias primas 

materias 
primas y 

Almacén de 
producto 
terminado 

Dispensado de materias primas ¡ 

Acondicionamiento 

Surtido de graneles y material de empaque 
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Entradas de materiales hacia el almacén 

Recibo de materias primas, 
Mal. de empaque y 
devoluciones de producto terminado 

Recibo de graneles 

producto 
terminado 

Entrega de graneles manufacturados 

Sólidos 

Acondicionamiento 

Recibo de producto terminado 

Salidas de productos y materiales inconformes del almacén 

Disoensado Sólidos· 

Acondicionamiento· 

terminado 

----- Venta de producto terminado 
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3.2 Descripción de los procesos que involucran al almacén de materiales y producto terminado 

El caso de estudio en específico como ya se ha mencionado, es un almacén farmacéutico que opera 
actualmente bajo el esquema de un manejo de inventarios mediante un ERP. La entrada de datos y la 
descarga de los mismos se realizan actualmente por medios no automáticos, es decir, los operadores deben 
entrar los datos de los distintos movimientos que realizan a los materiales sin que ello implique una 
verificación y/o validación. Los movimientos de materiales actualmente no reflejan la situación real de los 
materiales pues el tiempo entre un movimiento y una captura varía dependiendo de la carga de trabajo 
pudiendo llegar a tardar dicho reflejo de movimientos hasta un día entero, lo cual no beneficia en absoluto a 
la organización, pues mientras el material no se encuentra físicamente donde dice el ERP, la confiabilidad 
de los inventarios puede ser cuestionada. 

A continuación se describen detalladamente los procesos actuales que el almacén ejecuta y en los cuales 
se pueden identificar las principales brechas que ocasionan el desfase de información entre físico y sistema. 

Dado el sistema de manejo de inventarios actual, las malas prácticas deben ser erradicadas a fin de evitar 
los problemas que se pueden derivar de ello como son: mezcla de productos que a falta de una 
confirmación electrónica, potencialmente puede causar un problema de índole incluso regulatorio, 
problemas de calidad, violaciones a BPM, etc. 

3.2.1. - Recepción de materiales inventariables 

De~cripción:: . . ~;;, .. ., 
,;( .. 
·t 

... 
· .. 

··. .. 
.. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
oroceso actual 
Notas: 

El proceso de recepción de materiales se·lnicia con la colocación de.la orden compra de 
los. materiales necesarios para la manufactura (materias prim?s. material_es'.exCipientes; . 
graneles y materiales de empaque). Planeacíón genera l_os · requerimientos' y' compras'. 
establece el vínculo con los proveedores. Una vez que el material arriba aJa planta, se 
compara la orden de compra contra lo solicitado en sistema KBM (por procedimiento río 
se puede recibir.5% más ni menos de lo solicitado), se cuenta físicamente (se pesan lo 
materiales en tambo o cuñete. Una vez aceptado, se procede a darse de alta en slstéma 
KBM con lo cual se generan las etiquetas de identificación y un reporte para el· área dé 
calidad. Al término de la identificación manual por medio de las etiquetas se almacena eri 
una posición temporal de almacén (CUAR) en espera de ser muestreado y localizado 
para que permanezca en cuarentena hasta el siguiente proceso. ,. 

Recepción de materiales, planeación (granel, semi-terminado y producto terminado 
proveniente de interafiliados) v Comoras ltodos los otros materiales). . El área de compras y/o planeación envían una orden de compra al proveedor . . El oroveedor realiza la entreqa del material. . Inspección y muestreo de materiales . 

Encarqado de receoción o desionado. 
PNO "Recepción de materiales inventariables" 

1. 

2. 

3. 

El material debe coincidir en la orden de compra desde el nombre de lo solicitado, 
pasando por ser un proveedor autorizado y que cumpla con estándares de limpieza y 
de sanidad. 
El material no puede exceder o faltar en un +-5%, de lo contrario el material se 
devuelve al proveedor. 
Una vez ingresado el material, este permanece en cuarentena bajo el sistema 
caótico, es decir, el material no se separa fisicamente de los demás, el sistema KBM 
determina su estatus. 
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3.2.2. - Muestreo de materiales inventariables 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 

Referencia 
oroceso actual 
Notas: 

Recepción de materiales, calidad 

Recepción de material en la zona de CUAR. 
Entreaa del reoorte de calidad al área 
Ubicación del producto en el Almacén. 
Dictamen del producto. 

Encargado de Calidad. 

PNO "Dictamen y aprobación de materiales inventariables." 

1. El material debe encontrarse perfectamente identificado para proceder a su muestreo. 
2. El operador de calidad, una vez realizado el descuento de material en sistema, emita 

etiquetas donde indica la cantidad tomada del contenedor, mas no actualiza la 
etiqueta de identificación original. 

3. El muestro llega a tardar incluso días debido a la carga de trabajo del área de calidad, 
lo cual retrasa el dictamen y el uso normal de los materiales. 

3.2.3. - Dictamen de materiales 

[)esc_r:iP:~t?,n)'.;l'i~ ~-~1.:~término ,:t,de_::,das :'prúebas ::elaboradas. por.·. lo_s· distintos· laborato.rios, (Químico,~ 
;~S1'il~J~~f~'i2.<~ ·111tcrobiológic:o/etc:),"_entregan. al area de calidad los resultados, los. cuales deben de; 
:;_:';1';ifA~f~;;¡~"n{;~{ ·interpretars?'por el encarga.do de Asegura~iento de calidad.- Dependiendo del resultado;~ 
\,'!'}"\' :'{.~'>Jr.~.':•::;~' procede a liberar los ma_tenales que anteriormente se er:icontraban en cuarentena y por. 
·::' ;:~'.:,;;;~;:y,!i',:c:·-,~. ende no podían ser utilizados en órdenes de fabricación ni de empaque. El cambio. de· 
· ···' : · ,":;; ., status lo realiza en KBM a"" (liberado) o "C" (rechazado). - - · ' · ·. .. ·. " · ·-. 
Areas Calidad, laboratorios de pruebas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 

Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Muestreo físico del material. 
Pruebas de control de calidad. 
Emisión de órdenes de manufactura o de empaque. 
Surtido de órdenes de manufactura o de emoaaue. 

Encargado de calidad. 

PNO "Dictamen y aprobación de materiales inventariables." 
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3.2.4. - Rechazo de materiales 

.Desc_ripción:;;.·~;: .. Cuando el dictamen de'..,materiales.es c9ntrario.a los estándares de calidad esperados, se 
~~:;~~~~JX~,lf X//;t¿ '. próéede' a . ün "r~cházc:!:;-~e m~terialés t<mto Jís¡co·, como -en .. · sistema KBM '. El responsable -
;;,:-;:,.:..;:/;.; f<:•:·,::-,, _, .. :;'.\ Calid§td, ·_emite "la d~umentación ·; n~cesa~ia ·;para·, que el. proveedor. A ·su : vez, tos · 
<'"t1Ji!·;·~ (:.::~ · \ .. : "::> · operadores de éalidad "localizan el material el cUal. es etiquetado con un· engomado rojo el 
·:.''¡/;f>>>:it'.' ;; :· cual indica la descripcrón del° material, cantidad, y úria breve descripción del motivo de 
::~r·~·-.·-~·- .. - rechazo. <- ~;. - - ····:-·.-: __ -:·· - · .. · ·.~· •. 
Areas Calidad, almacén de materiales. 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 

Referencia 
oroceso actual 
Notas: 

Muestreo físico del material. 
Pruebas de control de calidad. 
Entrega de producto al proveedor ó 
Destrucción del material en caso de imoortados. 

Encargado de Calidad. 

PNO "Dictamen y aprobación de materiales inventariables." 

3.2.5. - Surtido de materias primas y dispensado de materiales. 

Desc~ipción El almacén debe surtir .las materias primas para ser procesadas en ~el _área .de fabricación. 
-~ .!- '. '· : .. ... ~ .. .Para '•ello,· .Planeación:~genera las :-.ordenes 'de' trabajo :er:i las :cualés ,se describe· 1a '1· ... ";,·. ·~ .. 
··¡.·: . .. formútación ·y las canti(jades a· surtir· de cada materia prima para producir ún lote ºasí como 

}.~ . 
:¿ la localización de dichámateria en almacén, Esta orden_de trabajo 'es entregada al área . ~r~:~· de dispensado la cual_'solicita al almacén ·1e entregue ·1a· máteria primá en cuñetes que ~-·~ 

·~ , . sobrepasen la cantidaél solicitada. Almacén entrega el material y se pesa a ala entrada 
. _:-" de la esclusa de dispensado, una vez de acuerdo los dos operadores (el que entrega y el '. 

que recibe) llenan y firman la bitácora de transferencia de materiales a dispensado. 
Dispensado es la encargada de pesar la cantidad exacta solicitada por la orden de 

-··· 
-'· 

fabricación y entregar lás parcialidades tanto a fabricación para su manufactura, como el 

- sobrante al almacén. La razón de este proceso es porque Dispensado es un área blanca .. 
,,·; con el equipo de pesado adecuado para la realización de este proceso, mientras a!macén -- es un área negra. · Una. vez entregada . la materia prima a fabricación, Dispensado 

.·. descarga en KBM las cantidades por W/O indicando si tuvo alguna variación con respecto 
a lo solicitado. Esto lo realiza mediante la opción 8300-03. 

A reas Almacén (operación de almacén), dispensado, acondicionado y planeación. 
Involucradas 
Tarea que . Generación de documentos para solicitud de traspaso de materiales (W/O, Vales 
antecede múltioles) al área de almacén. 
Tarea que . Movimiento físico de reubicación de materiales . 
precede 
Responsable Ooerador de almacén, operadores de dispensado 
Referencia Descargo de W/O. 
proceso actual 
Notas: 1. Este proceso actualmente no incluye el movimiento de materiales para su descuento, 

es decir. se descuenta directamente de la localización de almacén, lo cual es una 
mala practica de almacenaje. 

2. en caso de que por la operación de dispensado exista un faltante (merma por 
humedad, desperdicio del material, contaminación, etc.) se debe pedir al almacén un 
adicional por la materia prima faltante, la cual se carga a Ja WIO con una transacción 
8300-26 "f\1lisc issue to a work arder 
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3.2.6.- Salida de materiales a producción (acondicionado). 

'.[)es~ripcl~n-:11:?'f; ~El :procesó' dé; s.urtido ·a acondicionam_iento~e$ :similar'.al[procéso eje: surtido a ~dispensado;~ 
7:,::;il{4~~Wfi<~·':W~~ '.·¡::>ri:lriéá~ió_n··9eriéra · ias ordenes:i:i.e ·acóndicióriá)1j'ier:ito donde>~~· iriélica:'.él :¡;¡~anél ,:·~­
~·:_.:].i'l'~$t•fif".:r·;r.·;'I;-'~·,-.. ·acondicionar, los ·materiales ,de empaque (cajillas;·: aluminios,. celopolialés,· hologramas;' 
:~~\#'';.;':':· ·''/Se:¿ ·corrugados, eic> a:sr como 1a fe.cha ·en qué serán· requeridos>> >:. ·.. . . - · ,- : .. : · .' "· :;::; ·>'' 
~;t~:,;,.. _ __ · .. ' , 'El almaéén debe entonc'es realizar una recolección (pickirig) dé esto_s materiales pa}a.pre: .. 
. j;'·¡,,!:-:::<...;, •. , ,, .: surtirlos (concentrarlos en una· tarima todos juntos) en espera de 'que san solicitados por-
·~:>::'-"'· :r;-:' acondicionamiento. Una vez realizada la recolección, el operador de almacén descarga 
ó_., · del inventario el material con cargo a la orden _de.:acondicionamiento y almacena los 
3_•¡7,_:':::: · materiales Cuando ac_ondiciónamiento soliCita los materiales, los operadores de almacén. 

_;_:,;,::. e, .• , •• _ e,n_fregan la tarim.a físicamente junto con_ un operador de _acondicionamiento, quienes_ 
-::>. ·revisan que el maferial sea el correcto, .-lotes ádecuados 'Y cantidades. Si -están de. 

acuerdo, firman de recibido y ·entregado en la ordén de acondicionamiento que se lleva el 
operador.' ' ,' ::- .· : •· :. ' '° ' v:·;, ., ·: ';_- ... : .. -; ' -:' '.<: : :.~. 

A reas 
involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
Proceso actual 
Notas: 

Almacén (operador de almacén). 

Recibo de orden de surtido para producción. 
Ubicación de materiales dentro del almacén 

Movimiento de materiales a ubicación destino. 

Operador de almacén, operador de acondicionamiento 
PNO Surtido de materiales a acondicionamiento. 

1. Cuando se descarga el material para la orden de acondicionamiento y se vuelve a 
almacenar en una posición de almacén constituye un mala práctica de 
almacenamiento pues el material no tiene entonces reaistro en el sistema KBM. 

3.2.7. - Recibo y ubicación de granel. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Esta"transacción se realiza cuando el granel haésido .. manufacturado en. la planta._,_Se 
realiza la transacci_ón en KBM 8300-1_8-'W/O receipt to s_tock'Cor) la cual se da de alta e)~ 
material en el Almacén. Es necesario ·capturar los campos de cantidad a recibir, ubicación 
asignada en el almacén, y el número de W/O como referencia.: . . _ _ ,: ,,.¿,.,:;/(:. 
Almacén (operación de almacén). dispensado. 

• Documento de entrega de material por parte de las áreas de producción. 

• Recibo de los materiales y ubicación de los mismos. 

Ooerador de almacén, operador de dispensado. 
Recibo de materiales contra W/O, transacción 8300-18 

1. Es necesario implementar la transacción en sistema y en el ámbito operativo. 
2. El área de producción (sólidos) debe tener una impresora de código de barras 

asignada para la recepción de qraneles. 
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3.2.8.- Recibo y ubicación de producto terminado de orden de trabajo 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Almacén 

Envío de documentos de producción (ordenes de trabajo). 

Ubicación física de los materiales en los racks. 

Operador de almacén. 
Recibo de producto terminado al almacén, transacción 8300-18. 

1. En promedio las entregas de producto terminado, por parte del área de 
acondicionamiento es de 10 a 15 tarimas (nacional y exportación). Debido a que en el 
proceso los productos de exportación son ubicados en el almacén inferior y los 
nacionales en el superior y los montacarguistas de almacén en ocasiones se 
encuentran ocupados, el acomodo de estos productos ocupa espacio y genera trafico 
en el almacén. 

3.2.9. - Impresión de la lista de recolección de producto terminado. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Una vez almacenado el,producto terminado y aprobado por aseguramierito'.de calidad, se• 
debe generar·: la impr~sión ·de la :lista· .de .surtido.,(picking ;list) ·l.desde~el !sistema KBM ·. 
(transacción 4690), haciendo un· éirderiamieríto "por: ubicaCiórí; 'así :s·e:¡p~éfendé~'é¡lie ·los' 
operadores del almacén realicen el surtido de .los materiales_de'esta lista 'en~orden, y de·_ 
una sola pasada por los· pasillos del almacén. ;,_~:;-•. ,)é~ ,'.':: '·~'~::.: ,..;;: :·á;i,,:¡,;~,;, i--.,:W~ ~ /<<.:·,,; 
Esta li~ta se emite.en base a los requerimientos de los clientes ya sea por .. medio de los 
.vendedores por·medio de servicio a·clientes frecuentes o'por medio de.EDl:.::~{.':.';i'.X- •;.;.¿~;.:;, 
Dicha lista puede ser para pedidos nacionales ó éxportaci~nes; :;);' ,~~ ~ ::.;i!,, ~-}:: ~:--.< _ <>~:· 

.:-~ . . ... :< :_ .. , "-;.:-·:·;~,\."! ... ~;>i:__C·;.;:·•\. ~-)~;:!'. .. - -~"-.r· ~ :~/~-::. 

Almacén (operador de producto terminado). 

Recibir documentos (orden de venta). 

Surtir material de picklist. 

Operador de almacén de producto terminado. 
Surtido de materiales (producto terminado), transacción 4690. 

1 . Al realizar el proceso de empaque de productos para exportación, antes de generar la 
lista de recolección 'picklist' las cantidades correspondientes a los saldos de la misma 
son transferidos a la ubicación FGO mediante la opción (KBM 8300-09), debido a que 
al generar la lista actualmente el sistema las considera y corresponden a lotes con 
fechas pasadas y a ordenes ya surtidas. Esto implica que al finalizar el empaque los 
saldos son retornados nuevamente a su posición original. Para el control de las 
cantidades correspondientes a los saldos se propone que se coloquen en estatus B 
'bajo riesqo'. 
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3.2.10. - Surtido de lista de recolección. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 

Referencia 
receso actual 

Almacén (producto terminado). 

Recibir documentos (orden de venta). 

Surtir material de lista de recolección. 

O erador de almacén de reducto terminado. 
PNO Surtido y empaque de producto terminado 

3.2.11. Embarques. Local, foráneo y exportaciones 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 

rece de 

Almacén (embarques). 

Recibo de orden de pedido. 

Realizar la carga del embarque y confirmarlo. 

O erador de embar ues. 
Embarque de materiales 
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3.2.12. - Devoluciones de materiales a proveedor. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 

Tarea que 
precede 
Res onsable 
Referencia 

receso actual 
Notas: 

Almacén (embarques) y Aseguramiento de Calidad. 

Generación de vale múltiple para dar salida al material con respecto al "Reporte de 
notificación de devolución de material", generado por el área de Aseguramiento de 
Calidad". 
Si es material de importación, se destruye o regresa a proveedor. 
Si es material nacional, se notifica al reveedor ue debe asar or su material. 

Almacén rece ción de materiales . 
PNO "Devolución de materiales a proveedor". 

3.2.13. - Recibo y ubicación de materiales devueltos. 

Descripción 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Cuando algún Producto Terminado es devuelto por parte de algún cliente/el operador:de. 
recepción.· revisa los materiales devueltos· y :ubica el. ~ateriial. cieñtro:·él~)!.~1füa~~r':{len'.'.Ja'¡0 

ubicación RDS1, de' ahí se procede a enviarlo al área temporal de corifinamien_t9;'.para'sú 
posterior destrucción anotando esta transacción en. un a bit_ácora •. :.~'hlf;ff<~~);~~~J~~}f'.i 

Almacén (operador de almacén, recepción de materiales). 

Entrega de materiales por parte de algún cliente. 

Recepción de los materiales. 
Ubicación de los materiales. 

Operador de almacén. 
Devolución de materiales. 

.. ·¡:., 
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3.2.14. Destrucción de materiales 

t.9.E!sc:::~l~'?.~?l'ü~.t~ '.'-:B:'illr;tJa¡~f'{B_ (Materials .Review-f?oard). g~nera-.:ul) tr.eporte:con _los :m_ateria!é_s·-~·qesttuir;· 
;':;;!~;!': :"Z1;'.1>¡;~-~,·+};' :que· nd·ccumplan con los _,~stándares '.de· calidad •:o hayan _pasado::sus_ tiempos de. 
;{~;!1~1x:fo;M,if.!¿::f.:~ .c}il~uc_idad.·Con e! reporte;_de "materiales a ~estru_ír''., se.~abe a q~e.materiales _se .les. hará. 
·~'1:;-:,:.-.!"§;::'3•;.~-:.:'· ··:·.·., salida ·a 'destrucción, el area de Aseguramiento 'de. Calrdad realrza 'hacer. un cambio 'de. 
''\,:::;-: .. · .. '¡;.~·:_.\-;-, ·> ·estatl!s de .estos materiales de "_C" a "A", con esto se confirma la de_strucción. ·' . · · · · 
. •. :. • ·" :·;c.:::,~-:-.r::. ·.:•.. Una·vez· que se tienen los materiales ya etiquetados y con el status adecuado, se realiza 
ri~i-~;?,t\:t~E;'_i.-.'~ :uno,C:ambio:de ubicación virtu8:1 a .uná localizació_n, de .almacén. llamada ''.[)EST".. Ahí: 
·~,:;¡ ·. ·"·:.:;_;-.,.:',':'-·>· :.: esperan .a ser .llevados· a· confinamient<;>: para ~su posterior destrucción ·y salida' . del· 

;~Ít~~-\~{i!':J~r<< i~\l~Q'.~ri-~:::_.:: ~- , . ::· ... -~--. • ~- ·:.... . '·.: : -/~.·. , .· -f ~' . -... e . • . • . • •. . .• • : :.::.:·;~z<·A 
Areas Almacén (operador de almacén) y Aseguramiento de Calidad. 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Generación de listado de materiales a destruir 

Salida del material del almacén al área temporal de confinamiento para su 
destrucción. 

Coordinador de inventarios. 
PNO Devolución de materiales y PNO Destrucción de materiales. 

posterior 

3.2.15. - Salida de inventarios para destrucción, muestreo o solicitud • 

. Descripción •. ~,. Esta:.; transacción , .. se :...: realiza :;,.desde :;.~radiof recuencla . o;ejecutando .\ un S movimiento : 
·' •: .•:. ~.,.'.::·;:-;-¡,.·;~'.' (830Ó ·~.:.01) •!Miscellanéóús' issué".'. Está operadóri 'se realiza. para· hacer una"'saliaa!ede, 
;~~. ,..·~,,::1:~:{'.\I.;.:~~=:1. invenJari~ :dÉ! cúalquier. tipo ,o''pcí(cualquier causa .diferente .a ,una;W{O~!._La)alida;·:d_~L. 
-~·. ''<;_.~.,_,::·;' é~,' : .. •, material debe ser de la ubicación·ortginal en el almacén de la''plataforma'dé ·embarqúe'o. 

·:. .. · · · ·• .de.la 'ubiéación.RDS1 para enviar et material a destrucdón. e . : .. · J;::'.:''::· '.:;~ZJ'.;:-:,>i> 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

: · ·· ,.~~ ;,: f / . · · :···.~~~:~:~r~~:·;~~, sr~~>·. 
El~o¡:ierador det:ie de capturar· el material a .destruir o que sale • ._. lot_e ,y.,cantidad.'enj~' 
terminal cara realizar la transacción. · · · ' ·· '· . .: • . :;>:<""."3:·;• 
Almacén (operador de almacén), Aseguramiento de calidad. 

Generación de reporte "Materiales a destruir". 
Solicitud cor formato de "Solicitud de materiales y productos terminados'" 
Salida física de los materiales del almacén al área temporal de confinamiento para su 
posterior destrucción. 

Coordinador de inventarios. 
PNO "Devolución de materiales", PNO "Destrucción de materiales'"'", PNO "Solicitud de 
materiales v croductos terminados'" 
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3.2.16. - Conteo Cíclico. 

Descripción ;:J;S,i3 ;La meta· de cualquier sistema de control de inventarios y centros de_ distribución es·! la~ 
·.· .. · .. ~ · ,,J.:-.•·';:.:-d-;:-t~ ·e¡factitud'en el inventario. La mejor forma· de lograr esto· es contar un pequeñoporcéritá]e; 
· .... · :'>~!>t; \~,~~~~.'.:_:_:'_·'.:.:_.·_'.:· ~del inventario en forma regular. Esta muestra del inventario total se puede corriparár ·:ae''. 

• -·· ':5:t';,'. _ :. una manera sencilla con los registros de inventario. Si _se mantiene el conteo de·'una:·. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 

Tarea que 
recede 

., Ken Ackernmn 

Jorma regular, se puede definir la causa de los errores y tomar acciones correctivas.- Est~-~ 
.~.~ __ . ·proceso de conteo en ciclos regulares, reconciliación con los registros de inventario·~-·: 
··':·; identificación y conciliación de errores, es conocido como conteo cíclico 4 

• . : . , · .:;;~.fa; 
o- Es importante darse cuenta que el objetivo inmediato del conteo cíclico no esr!:i'1t; 

·inventario exacto, sino la identificación y eliminación de errores. Un producto secund¡i_rio.' 
de idéntificación y eliminación de errores será un inventario exacto. · · _.,;··:''..::;;.::;·~~"f~~; 

.... ·.·· ;i.: . ..._ ~' 
,. 

El horario en que se realizarán los materiales es de 6:45 hrs. a 10:00 hrs. .., , .••. _.:·,'.i,'.'o. 
Para el conteo de los materiales se genera un reporte en KBM (8500) que'émité :pé:>i'· 
clasificación ABC los materiales que deben ser contados ese día en específico. ' <.~:;. · ;,r0;t~ 
Se tiene la siguiente regla de negocio: · · · · · ·· · · '.~ .... • ~:~:ift• .. 
Materiales A 90 días entre cada conteo. · ·:•··:· 
Materiales B 180 días entre cada conteo. ,. . >:. ~-:;; .. / · < >;;,'>,~1J' 
Materiales C 360 días entre cada conteo. . . .. .,,. .,. . . "'•, ·.·.::·~·fi• ... . <.: · .. • .,~.~~-~; 
Con el reporte en mano (el cual contiéne cantidades: cero); _el 'operador .acude a>ta 
ubicación señalada ara contar físicamente el material • .·:· ·• · · '"' ·• . ·.::. •· ·•·:·~· f: '· .--·_:: ·::··•·'.·•···;'''.":''f'·:·~~-
Almacén (conteo cíclico). 

Calendarización de programa de conteos. 
Purga de ubicaciones con transacción 8240. 
Generación de re orte de conteo. 
Conteo de los materiales. 

Coordinador de inventarios .. 

PNO Conteo cíclico 

,. ~ .. 
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Descripción, ';: !Puand9_;;e1 opera~or terr:iin_a de contar.;genl:)~~JBn .. r~R,brt~~~n.~l~teina, ~~B,l'y1 8200) en. eJ, 
· < ,·f"';f(· \''.~f:i'( '. ::· ~u.'.'11. c:l~~~cta las d1fE:;reí)c1as ~~ntra lo que. e_I s1~~~!T,1~ ~ªXfª·, !'=-~-~~,t<;>~~e;s:,?._,U_élnd() ~e d~!Je .. 

:_.: __ .'.1_·_;_:.·~·:·;_':.: __ :"_:_;_t_·_-,·~·.:_.~_~.-.:_'~:-.·~. :_:-_·.·.·.- ._ ... reahzar,un segundo conteo f1s1co del matenat·;~ll'-••(-:••'""é·.,;.-.~;-:"é'""'-·< ·,.;, ... ·:,,,,,.,_. . ,. -. . .>,'.·" _ · : - .. 'Úna 'vez''.realizad6 el conteo, el operadof idei:íé':'Ciilptúfaílo qÚe1lncor1ir(f"én'.aímacén :(KBM i 
8550 ,..l'.24) y "de haber diferencias, deben serfejeicútados los·_ajustés correspondier:ites' 
·mediante la misma opción. · .. , . '.::;. i:';i~J, . ,;;~;;:·'.~:. >'.,''-::á,'•~: · . · :· .. ,,; : 
.cuandó.·,termina su operación, el operador". deipt;f ingresar' la siguientei)echa de conteó; 
para ese No. de parte en específico, mediante Un archivo que contiene 1a· 'calendarización . 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
orecede 
Responsable 

Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Descripción 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 

Referencia 
proceso actual 
Notas: 

del sig~~.~mte c_onteo. · ·.· . . : . g(:Í,~)~i: : ~;¿<,~,'.'.~.-~ 0\;::·.:; f ·U::. : , ·.: ... }L :< 
Almacén (conteo cíclico). 

Conteo de los materiales. 

Calendarización del siguiente conteo 

Coordinador de inventarios .. 

PNO Conteo cíclico 

1. El ingreso manual de la siguiente fecha de conteo constituye una mala práctica 
pues es el sistema quien debe determinar la siguiente fecha de conteo. 

2. El operador puede ejecutar el reporte de cantidades por ubicación en todo 
momento, lo cual puede causar una desviar el proceso de auditoria. 

Almacén (conteo cíclico). 

Conteo de los materiales. 

Coordinador de inventarios .. 

PNO Conteo cíclico 
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Recibo de Materiales 

Pl.lflt~ilC/Ótl Proveedor Almact!n (O¡>eraclor d• i.cepción} 

Gema la orden de 
compra 

si 

Planeación leda 
un numero de 

ma1erial 

si 

Oaenlradalisica 
al Almacén 

El material arriba a 
MSD conuna 

orden de compra 

De un archivo de 
1 Colocaelmaterial H EKcel, extraeel 

en el área de número 
recepción consecutivo de 

no 

recibo 

Almacén (Operador de recepción} 

Se devuelve el 
materialal 
Proveedor 

"" Compras 

Nolilica alas 
departamentos de 

Control deCalidad v 
a deparntamento de 

Trafico 

Se trata de dar 

como una 
Recepción por 

Excepción 

Da eulraia 
almalerial 

'"~ 
sistema 

Físicamenterecihel 
el material y lo 

revisa 

"""-~--~ ..... _. deidentilicación lle entrada de H Pega las etiquetas 
para los material para el en los 

mal eriales Area de Control conlenedores 
entrantes de Calidad 

Después de ser 
inspeccionado, se 

hace un movimiento en 
sistema desde el área 
de staging hacia una 
posición en Almacén 

Da entrada en 
sistemaalmaterial 
hacia una posición 

de staging del 
Almacén 

Almacén (Operador de recepción) 

Corrige la orden 
de compra 

Ver Proceso de Inspección de 
Materiales 

• ' •••• ' ·~· •• ,, .,., ••• , • ., ....... " <.-, •• "'" 
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Almacén 

Nofllrca al á1ea de 
Control deC ah dad que 
h::t llegadoun material 
por med1odel Reporte 

de tle lnspecnón 

~ 1 

Control de 
Calidad 

Sella de el reporte de 
recibido indicando la 
fecha y la hora en la 
cual le es entregado. 

Elmaterialde 

Proceso de muestreo de materiales 

Operador de Calidad 

Calcula el número de 
muestras a tomar 

por cada lote 
recibido. 

Acude físicamente al 
Almacén para 

realizar el muestreo 
de losmaleriales 

T0<nalasmuestras L----w 
necesarias 

Aealizael 
descuenlo de 
inventario en 
sislemade 

tas muestras 
que tomó 

empaque es L Laboratorios de Control de Calidad Operad0< de Calidad 
inspeccionado en 
Control de Calidad 

Recibe los , ..... H resultados 

Principios Activos, 

11 1 

d1lerentes pruebas a provenientes del 
losmatenales area delos 

graneles y laboratorios 
e11:c1pientesson 
inspeccionados por 
los d1lerenles 

no llahoratorios 
{Oui1rnco, 
microbiologico,etc.) 

Supervisor de Control de Calidad 

Prepara la 
documentadónpara 1 ~ 1 Autoriza el rechazo 
realizar el rechazo 

Rechaza el 
materialen 

sistema 
colocando una c 

en su status 

Aprobado? de "Aprobado" en 1.iberaciónen 
K ~ Cotocaunaetiqueta 1--1 Aealizala 

losmaleriales sisle:l~~los 

1peradordeC.C: 

Coloca una etiqueta 
de "Rechazado" en 

los contenedores del 
lote 

Supervls0< de Control de 
Calidad 

lnlorma a todas las 
áreas involucradas 

en el proceso 

Planeación 

Veritica 
constantementela 
actualización de los 

status 

Fin del proceso 
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Surtido y dispensado de materia prima 

Planeación Producción Dispensado Almacén( Operador) 

Notifica a su vez al E 
1 

e a la Orden de 
Genera una Orden 1 , nn11flca a el área de que tiene una.Orden T 1 1 Recibe la orden Y H área de Almacén H ~:bi·oalAlmacén r7 encuentre 

f Ve11UCáens1sh:má / 
que el material se 

de Trat>a10 Dispensado de Traba¡o 

00 Busca la materiaprima 

Not1ficaal 
Coordinador para 

en el Almacén y la 1-----t 
coloca en una tarima 

romar otro lote que si 1----------' 
se enr.uenlre 

aprohado 

Dispensado 
,...-----

1 
>-31 
t:::Ji 
(._i') ,__. 
[/) 

Pesa y separa la 
matenaprimacomo 1-----.t 
indica l.i Orden de 

Traha10 

Realizael 
descuento en 

invenlario de la 
materia que 

tomó 

/ 

T ransliere la materia 
prima al área de 

dispensado 

Transfiere lamateria 
prima al área de 

producción 

aprobado y que los 
loles asignados 

respeten et sistema 

Operador de Dispensado 

Revisaelmaterial 
que se le entrega 

lnlmmaatAlmacén 
si existe alglm 

Firmaderecibidoy 1------ lransliere elmaterial 
a su zona 

Operador de Almacén 

remane.nte del lote i----. 
de mate11ap11ma que 

Recibeelmaterial 
sobrante y Jo coloca 
en et Almacén donde 

se encontraba 
originalmenle. 

se ocupó para 
producción. 

Fin del Proceso 
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Planeación 

Genera y entrega al 
Almacén la Orden de 

Empaque 

ea11zae, 
descuento de 
inventario en 
sistema delos 

Almacén( Operador) 

Aealizael 
descuento del 
materialque 

entrega al Area 
deEmpaque 

Almacén( Operador) 

Surtido de materiales de empaque y graneles 

Almacén (Coordinador) ~----

Revisa las Ordenes 
de Empaque y recibe 
tambiénelprograma 

de empaque 

Almacén(Operador) 

Recogeelmalerial 
granel ya 

parcializado 

Coloca los mateoales 
juntos y los almacena 

en alguna ubicación del 
Almacén hasta que el 
área de Empaque los 

requiera 

Entrega al operadOI 
las Ordenes de 

Empaque 

Dispensado 

Pesa y separa el 
material granel de 

acuerdo a las 
Ordenes de 

Empaque 

E ni regalos 
maleriales al área de 
Empaquecuandolos 

solicita 

~---Ar_e_a..,de Empaque 

Llena un vale por los 
materiales que 

Almacén(Operador) 

Entrega el 
con1enedor de 

material granel al 
área de Dispensado 

Area de Empaque 

m 

faltaron y Jo entrega !+----------~ 
al operador del 

Almacén 

Coloca los materiales 
en la posición 

original de Almacén 

Almacén( Operador) 

Va al área de 
Empaque por los 

materiales 
excedentes 

si 

Notifica el exceso 
con un vale al área 

de Almacén 

Esmaterialde 
empaque 

Va directamente a 
las ubicaciones de 
Almacén para surtir 

elMaterial 

m 
FindeProceso 
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Nol1hra <ti Alm11·én 
qt1ele va;1 

t1tlH•<JUrn:11,:rral 

~pnel 

Conlrul de C.1lltlirt 

1 Enfleryi el m11enal --1 granel al operado< 
deAlmacen 

__ r_:_I 
Entra al Ststeim 

IE1-n,11ena1.,a1>!I --~-.,/ paraliherarel 

t•menslalusO L rna1e<;ol\1')nel 

Localización en almacén del material granel 

Ahracén (Operador) 

Recibe el material 

granel, rev1sand:lel 
.,,, """"'ºde lote, el 

numero 00 parte y 

el peso del m1srm 

Fin de Proceso 

Transfiere el m:1terial 

IJanel y !mm re 
rectllldo en l<s bitácora 

rl! "Recepcitio de 
malena1 yranel~ 

Busraalguna 
~ición vacía en 
el Almacén y la 

aparta en la 

bilárorade 
"Recepcitio de 
materialg"aoor 
----

Da entrada al material 
granel en el sisterro 

ingesando: posición, 
unidad mélrica y 

min"ro do lote KBM 
(8300-18) 
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Area de Empaque 

Notrt1caal 
Atmacénque leva 

a entregar 
Prod.Jc10 

Termmado 

ControldeCal1dad 

EIProduclo 
Terminadoentra 

enslalus a 

Localización en Almacén de Producto Terminado 

Entrega el 
Producto 

Temunado/a/ 
operador de 

Almacén 

Entraalsistema 
para liberar el 

Prawcto 
Terminado 

Almacén (Operador) 

RecibeelProducto 
Terminado, 
revisando el 

númerodelole, el 
nUmerode parte y 
elpesodelm1smo 

Fin de Proceso 

Busca alg.ma 
Transfiere el posición vacfaen 

ProductoT erminado elAlmacén yla 
y firma de recibido aparta en/a 
en la bitácora de b1tacorade 
·Aecep:ión de •Recepcion de 

ProducloTerminado• Producto 
Terminado• 

Da entrada al 
PmductoTerminado 

en elsis/ema 
ingresando: posición, 
unidad de medida y 

número delate 



-..J 
o 

~ ;.,;:;; 
t-~ 

Al111acen IPr1.1!u11,1 

T e11111~.:td0J ~ 
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Ent,ega l.1-., 11-.,.8" 
ae wcolecc~m <11 

enr.ir1;1ad(1de 

l'mb¡irques 

¡-
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[ :-.--Le ad"'"ª y ll<ie 

Acluahza el 
sistema 

dandosaltda 
para 

embarque 

t--' ~ 
;.~> ~ 

e~ ':::} ::--1 
tr:i . ./) 
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----

Encarga•!a t.le embarques 

no 

Imprime tactura 

Compañia 
aduanera 

Proceso de Embarques 

Enlrega el product1 
a compañia 
aduanera 

Entrega el producl 
al cliente 

~ 

Chente 

Actuahta el 
sistema dando 

sabdd para 
embarque 

Imprime la 
laciura 

En1rcga el producl, 
al lransporttSla 

Entrega el producl, 
alcteinte 

Recibe ~I producto~---~ 
yhnna 

Imprime la 
lactura 

Elabora las guias 
para la compañia 

mensajera 

Entrega el Producl 
ala compañia 

mensa¡cra 

Entrega al cheme kl----~ 



Devolución de producto terminado 

Chente Oepartamentode 
Cred110 Visdadormédico Ctienle 

Solic~ala 
Envfaun Llena ellorma10 Envíalos 

devoluc:ión de 5 de devolución con prOductosde H Sebalacajayla produclo represen1an1e 
elnümerode regreso con el envia ala planla méd1cocooel terminado a la 

cherne prOducos a lormatode demanulactura. 
fabrica devolver. devoluciln. 

tleg>c1aconel 
clienle 

[__ 

::! 1 
Almacén (operador) 

Recibe la ca¡a con el 

":'::~= H·~· ..... .,.~ H Localizalos H Escrileeo111a 9 Empacalos produclos de bilaccwa la Y 11 P 1 el lineay loscomparaconlra product~ e~ una devolucOn en el ubicac~n de los e ~rma oy elformato. 
numero de ca1a Y se a. arnacén. p¡oduclos. 
produc!OS. 

! ~ 
Rea fiza la cocrecOn 

delnumerode 
piezas en eltormaro 

Genera la c11rada 
Aseguramiento decaftdad Crédilo y cobranzas 

enKBMconun Enviaelfo1ma10 Cambiaelstalus 
Enviaellormato Revisa el 

nümerodeklte de devolución a el del produclo de devolución a documerlo.aprue~ Ver proceso de 
general y les deparlamemode lermnadode'O' crédiloy elmatenalylode deStru:ción de 

asigna un nLmero Aseguramiento de a'A'enKBM cobranzas. en espera de su malcriales 
de"SlockAe1um· Calidad (88611) destrucción. 
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Junta de rev1sion de matenales 

Genera de los documenlos 
de destrucción basados en 

las necesidades de las 
gerencias de Finanzas. 

Logis!lca y la Direc1ón de la 
Planta 

Destruccion de materiales 

Enlrega los documentos do 
autorización al Coordinador 

de Inventarios 

Almacén (Coordinador de Inventarios) 1- ~~~•000• documenlos de deslrucción y 
• prepra el calendario para la 

salida de los maleriales del 
almacén. 

1 
. -··-------·'---~ 

Finanzas. Cumplimiento Regulatorio y Seguridad y Ecología 

Envia el reporte de los malenales 
destrwdos a los departamento 

involucrados (Cumplimienlo Regul 
Finanzas Soguridad y Ecología 

i ser 
¡ 

lorio, 
). 
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Almacén (°'."'radar) _¡ _______ _, 

/ 

Recibe el reporte de los 
malenales a destruir y 
reubica los materiales 

virtualmente a la ubicación 
DEST en DATA 3 

L .. ---- ___ _JBJOO~ 

Envían el reporte a las distintas 
Envían la documenlación de 

dependencias para su 
,___. confirmación al coordinador 

notificación:SHCP, SSA, INE. 
para comenzar con fa 

destrucción. 

Ulilizando la lista de 
deslrucción los 

Los maleriales salen del almacén para su I__ / maleriales se dan 
...¡ destrucción física fuera de la planta. r---7 de baja ulilizando la 

opción 
'------"-(8300-01) 

Rn de proceso 

Genera el reporte en Excel de 
los maleriales a ser 

destruidos agrupados por 
categoría. 

Almacén (Coordinador de Inventarios) 

Recibe la docmenlación y . prepara la salida de los 
maleriales. 
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4. Implantación de un sistema de recolección automática de datos 

En un mercado global, la implantación de tecnología de información para la administración de información y 
desempeño operativo de las empresas es de importancia fundamental, es un elemento de peso ligado 
directamente al desarrollo de los países. En los países altamente desarrollados el porcentaje que se dedica 
al desarrollo de las tecnologías de información en las empresas está arriba de 10 ó 15% del presupuesto 
global. Ello redunda en mayor eficiencia, sobre todo si este porcentaje se aplica de manera eficiente. 

En países como el nuestro, un porcentaje aproximado a 10% se aplica en empresas corporativas, que son 
las que más invierten en este rubro. Si tomamos en cuenta que el rango de pequeñas y medianas empresas 
en el sector productivo es de 98%, estamos hablando de un aproximado de sólo 500 o 600 empresas que 
aplican un presupuesto cercano a lo que ocurre en los países más desarrollados. El otro 98% dedica, según 
los últimos cálculos de los analistas, un 1%, lo que directamente se relaciona con el porqué las pequeñas y 
medianas empresas no son tan eficientes como en otros países. 

Es importante mencionar que la adopción de tecnología de la información se vincula a la cultura. En los 
países latinoamericanos, no tenemos una cultura de orden y disciplina metodológica. Las tecnologías de 
información permiten automatizar procesos, pero si los procesos no son metodológicos lo único que se 
puede lograr automatizar es el desorden. La capacitación no debe incluir solamente el manejo de la 
computadora o el sistema que se va a implementar, sino la cultura de tener un sistema, una serie de pasos 
y procedimientos ordenados que dejen un sello, una evidencia con la que se pueda comprobar como se 
realizó el procedimiento. 

4.1 Proyectos de inversión 

Cuando las empresas tienen que evaluar proyectos de inversión, normalmente lo hace el área de finanzas, 
pero en general con la participación de las áreas involucradas. Por ejemplo si se va a comprar maquinaria 
para la planta es indispensable la participación del gerente de producción, o si se trata de proyectos de 
sistemas, del gerente de informática. 

Se conoce como "proyecto de inversión" la asignación de recursos para un beneficio futuro que se hace en 
activos reales a largo plazo. acompañados de capital de trabajo y otros elementos, y que por su Importancia 
requieren de una evaluación integral de elementos cualitativos y cuantitativos tanto estratégicos como 
operativos. 
Su complejidad deriva de la incertidumbre y riesgo que implica el largo plazo y la multiplicidad de factores 
que influyen en los mismos, tanto de mercado como de producción y financieros. 
El proceso de evaluación implica realizar estudios como los siguientes dependiendo de cada proyecto en 
particular5

. 

Socioeconómico. Recopilar información relevante para detectar oportunidades y amenazas del entorno en 
que se va a desenvolver el proyecto. 
De mercado. Definir y estructurar el mercado y al consumidor del bien o servicio que se ofrece, junto con.las 
principales variables del mercado: Precio, Plaza, Producto, Promoción (Marketing Mix). 
De producción. Análisis y determinación de los aspectos clave, tales como aspectos tecnológicos, 
capacidad instalada, ciclo del producto, entre otros. 
Financiero. Cuantificar y proyectar el desenvolvimiento y desarrollo futuro del proyecto, elaborando 
proyecciones de resultados (ingresos, costos y gastos), flujo de efectivo (de operación, inversión y 
financiamiento) y de situación financiera (activo, pasivo y capital). 

Técnicas de evaluación. 
Existen dos grandes grupos, con sus clasificaciones. Las más importantes son las siguientes: 

1. Las que no consideran el valor del dinero a través del tiempo. 

' Protit lngt:nit:ría Finandt!ra. C.P. St:rgio Ruiz Oiioquin 

77 



a) Periodo de recuperac1on - Conocer en cuánto tiempo una Inversión generara los flujos 
necesarios para igualar el monto del a inversión realizada. 

b) - Retorno sobre la inversión (ROi) - determinar una tasa de rendimiento contable al dividir el 
beneficio entre la inversión. 

2. Las que sí consideran el valor del dinero a través del tiempo. 

a) Valor presente neto - Consiste en descontar los flujos de efectivo que arrojará un proyecto 
de inversión a una tasa de costo de capital y al disminuir el desembolso inicial para obtener 
el valor presente neto del proyecto. 

b) Tasa interna de rendimiento - Es un índice de rentabilidad ampliamente aceptado y se 
define como la tasa de interés que reduce a cero el valor presente de una serie de flujos de 
efectivo. 

Por último es fundamental eliminar el efecto de la inflación en los flujos y posteriormente aplicar las técnicas 
correspondientes. 

4.2 Tecnologías de información para manejo de materiales 

El tema de las tecnologías de información es mucho más complejo de lo que parece, sobre todo al momento 
de decidir si realizar o no una implantación que, necesariamente, conllevará un aporte de capital. 
En el ámbito logístico integral (no únicamente almacén o producción) cabe mencionar el caso específico de 
México donde la mano de obra es barata. Cuando se habla de implementar un proyecto en donde la 
inversión puede alcanzar niveles considerables, es necesario justificar el proyecto y buscar un retorno de 
inversión cuantificable. El error es relacionarlo inmediatamente a la mano de obra, pues ante los salarios 
mínimos tan bajos, justificar proyectos de miles de dólares puede encuadrarse en un esquema de retorno de 
inversión de tres o cuatro años, lo que hace a las empresas automáticamente no invertir en ello. 

Lo que es verdaderamente importante es considerar el retorno de inversión no sólo en cuanto al salario 
mínimo, sino incluir aspectos como son los errores que se evitan por automatizar un proceso con tecnología. 

Fallas en embarques 
Fallas en distribución 
Fallas en surtido 
Productos que se hacen obsoletos en los almacenes. 

Si todo esto se cuantifica, se encuentra que el retorno de inversión es muy diferente al que se considera si 
únicamente se toma en cuenta la mano de obra de la que se podrá prescindir. 
Por otro lado es necesario mencionar que existen muchos factores que se pueden calcular inmediatamente 
y que van a demostrar que aparte de un rápido retorno de inversión, ofrecen valores no tangibles como el 
servicio al cliente, la disponibilidad, etc .. que aún no siendo tan tangibles pueden bajar los costos de una 
empresa 
En el caso de captura de datos generalmente hay muchos errores, repeticiones y muchos procesos de 
verificación y validación de que el trabajo anterior se hizo bien, que son innecesarios y que afectan el tema 
de la mano de obra. Sin embargo, también hay factores importantes que justifican la tecnología: 

Decremento de abastecimientos y costos de materiales 
Mejor planeación de producción y adquisición de materiales 
Reducción de escasez de materiales 
Mejora en la calidad del producto 
Conocer inventarios reales. 
Mejor productividad en el área de manufactura 
Conocer la disponibilidad y uso de activos en tiempo real 
Mejora en el servicio al cliente 
Mayor capacidad de coordinación en la cadena de suministro 
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Capacidad de iniciar cambios e innovaciones en los procesos de negocios 
Mejor seguimiento de las tareas (rastreabilidad de la historia del producto) 

El uso adecuado de computadoras portátiles y radiofrecuencia -con el software apropiado- permite un 
retorno de inversión (ROi) que se puede estimar en un promedio de seis meses; el uso de aplicaciones y 
códigos de barra se promedia en doce meses, según reportes de la Asociación Mexicana del Código de 
Producto 

Así pues, los sistemas de información juegan un papel primordial en la vida y el desarrollo de las empresas 
ya que ayudan a mejorar procesos, reducir tiempos y ayudan a concentrarse en tareas que agregan valor. 
El fundamento de las tecnologías informáticas inalámbricas es la información en línea. El hecho de no 
contar con la infraestructura tecnológica para información en línea genera retrasos de 8 a 20 horas desde el · 
momento que la información se genera hasta el momento en que ésta se encuentra disponible en el 
sistema. 
En secciones pasadas la situación actual del almacén demuestra que la eficiencia de la captura de 
información contra la actividad en piso presenta brechas que para el tipo de ramo de esta industria 
(farmacéutica) resulta en una gran área de oportunidad a mejorar implementando un sistema de éste tipo. 

Cuando se trata de entender camino de las computadoras portátiles en el manejo de materiales y la logística 
del funcionamiento de almacenes y cadenas de suministro, es esencial considerar todos los aspectos de 
una recolección de datos automática y las tecnologías asociadas. Debe entenderse que las computadoras 
portátiles son sólo una parte de los sistemas de recolección automática de datos, conocer cuáles son los 
otros componentes y su impacto en las mejoras técnicas permite tener una verdadera perspectiva de este 
futuro. 
La selección de este tipo de soluciones debe tener en cuenta que la tecnología esta cambiando 
El procesos de implantación debe ser corto y no requerir gran inversión de recursos. 
Además de establecer lo que ella considera serían los pasos para que se haga una correcta selección de un 
sistema de este tipo para la organización: 

Tener muy claro qué es lo que se quiere hacer, el objetivo que se persigue. 

Involucrar a todas las áreas de la empresa con el fin de establecer las necesidades y requerimientos reales 
de los usuarios. 

Detallar y catalogar las necesidades que se desean satisfacer, en un orden de prioridades 

Buscar a los proveedores y la mejor manera de buscarlos es indagando en el mercado los productos y los 
distribuidores que pueden satisfacer las necesidades. 

Una vez realizada la selección, el mayor reto que enfrentan las empresas para implantar sistemas de 
información empresariales modernos es poner en funcionamiento éstos de forma exitosa, dentro del tiempo 
y del presupuesto. 6 

La implantación de un sistema de información no sólo es el hecho de Instalar el software y hardware y 
esperar que se tengan resultados instantáneos que incrementarán la eficiencia de la empresa. Es de 
considerarse que el costo total de las soluciones no solo incluye el software, mantenimiento y soporte 
técnico, sino también el costo de implantación. 

4.2 Factores que intervienen en la implantación de una tecnología de información. 

La visión de un proyecto de negocio. 
Es de vital de importancia que el proyecto sea designado a un equipo multidlsclplinarlo para evitar la pérdida 
de visión del negocio. 

ºReyes, S.," El futuro del ERP para el mercado Intermedio", Ejecutivos de finanzas. (Junio 2000) 
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La formación del un comité de proyecto. 
Es necesario crear un comité que represente cada área de la compania, debido a __ que este tipo de 
tecnología tendrá repercusión en toda la organización: El comité -deberáº reunirse· con periodicidad para 
revisar progresos, definir estrategias, asignar prioridades y resolver conflictos. El compromiso y participación 
de la alta dirección son indispensables. -

Designación de un lfder de proyecto. 
Este líder funcional debe conocer perfectamente la organización y al negocio como tal, debe contar con la 
capacidad de tomar decisiones y resolver conflictos, así mismo debe coordinar esfuerzos y tareas de 
diferentes áreas. --------~- -----

Involucrar a los usuarios. 
Existen empleados claves en el proceso de implantación, la capacitación de estos es muy Importante debido 
a que si participación en el nuevo sistema de información será parte del día a día. 

Capacitación que va más allá de los conceptos tecnológicos. 
Existen nuevos modelos que están revolucionando la forma de hacer negocios, -los cuales pueden ser 
aplicables para hacer de la tecnología un recurso más rentable. Las nuevas herramientas que ocupan 
actualmente un papel muy importante en el campo empresarial, por lo que es primordial que el personal se 
mantenga capacitado, no sólo en el sistema, sino en conceptos de planeación, nueva terminología, 
procedimientos y técnicas operativas, entre otros. 

Adaptación a los programas existentes. 
Cada empresa requiere satisfacer sus necesidades específicas; sin embargo, los programas y paquetes 
existentes están construidos bajo estándares o prácticas de calidad mundial. De esta forma se puede 
encontrar en el mercado la herramienta ideal, dirigida para cada tipo de industria, a la cual se le realizan 
unas pequeñas adaptaciones para que quede a la medida de cada empresa. 

Elaboración de un programa detallado. 
Es recomendable elaborar un programa detallado con tiempos y responsables de forma recurrente, con el 
fin de observar los avances del proyecto, verificar las tareas efectuadas y las próximas a realizar, así como 
identificar problemas potenciales. En la elaboración del programa de trabajo deben participar los usuarios 
clave para precisar los tiempos que les llevará ciertas actividades tales como: carga de datos, depuración de 
información. tiempo disponible para capacitación, etcétera. 

Recurrir a los expertos. 
El punto de vista de un externo es indispensable en este tipo de proyectos. Actualmente existen diferentes 
alternativas de consultoría que proporcionan la orientación necesaria para poner en marcha la solución. Es 
importante verificar la experiencia de estas fuentes en cuentas de su mismo tamaño y giro. Asimismo, es 
indispensable asegurarse de que tengan una cultura cercana a su empresa y que cuenten con una 
metodología similar. 

Una nueva visión. 
El éxito en Ja implantación es responsabilidad de toda la empresa. Es indispensable fomentar el trabajo en 
equipo debido a que a partir de la liberación, los datos ingresados por un usuario serán utilizados por otro de 
un área completamente diferente. Lo importante es que todas las áreas de la empresa alcancen el objetivo 
al mismo tiempo. 

SegL1imiento. 
Es necesario tomar conciencia de que la implantación de una sistema de éste tipo es un proceso de mejora 
continua. El proyecto requiere de mantenimiento ya que constantemente surgen nuevas opciones que 
incrementan las posibilidades de operación, como nuevas versiones, capacitaciones y revisiones periódicas 
con su consultor para obtener el mayor provecho de la solución. 
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4.3 Recolección automática de datos 

Conocida como ADC {por sus siglas en inglés, Automatic Data Collection), el término se refiere a la captura 
de información que puede ser leída por medio de computadoras {códigos de barra, identificación por 
radiofrecuencia, etc.).Todos los sistemas de ADC tienen algunas de las siguientes características: 

• No es necesario seguir un producto en detalle, pues su naturaleza es de movimiento y cada uno puede 
ser identificado con precisión vía una etiqueta o algún tipo de dispositivo de lectura; 
• Tanto los dispositivos portátiles para escaneo {para ser manejados por un operario o por un vehículo) . 
como los que se encuentran fijos, son utilizados para capturar o validar la información, o para crearla; 
• La información se transmite por una infraestructura computacional que se encuentra enlazada eri LAN 
{cableado), en radiofrecuencia LAN {sin cableado) o en una combinación de ambas. 

Algunos de los beneficios de la captura automática de datos son: 

• costo de operación más bajo, 
• incrementos en la seguridad, 
• controles para auditoría más precisos, 
• captura de información sobre las operaciones, 
• información contínua e inmediata sobre servicio al cliente, 
• control más estrecho sobre niveles de inventario {más altos y más bajos), 
• mejor información para toma de decisiones operativas. 

A grandes rasgos, el uso de la captura automática de datos se concentra en su mayor parte (43% en total) 
en actividades de recepción -almacenamiento de materiales y recibo-; en segundo lugar (30% en total) se 
ubican los procesos de embarque -embarque, clasificación, surtido de pedidos y bienes terminados-, 
mientras que 27% del uso de ADC corresponde a procesos de manufactura. 

Simbología del código de barra 

La ADC depende del uso de tecnología de código de barras; a su vez, la popularidad del uso de éste se 
debe a su precisión: la tasa de error en la captura de información por humanos es de uno en 300, mientras 
que la tasa de error durante el escaneo de códigos de barras es de uno en tres millones. 

Cuando se deben tomar decisiones sobre la si.mbología que se seleccionará existe un número de factores 
que se deben considerar. ¿Las etiquetas se utilizarán interna o externamente?, ¿hay características que se 
deben cumplir para satisfacer al cliente?, ¿qué cantidad de información se deberá incluir?, ¿la información 
requerida es alfabética, numérica o ambas?, ¿cuánto espacio se requiere en total?, ¿se necesitan etiquetas 
de un material de alta calidad para que puedan ser legibles? 

La razón para mencionar estas opciones es ilustrar todos los elementos que se involucran en lo que 
aparentemente es una decisión sencilla. Actualmente existen más de 200 tipos diferentes de códigos de 
barra. Algunos de los códigos de identificación de datos {ID) más comunes son los UPC/EAN, CODE 39, 
intercalado 2 de 5 y código 128. 

Los ID más típicos se utilizan para identificar un artículo; la etiqueta puede incluir el número de parte, 
códigos de lote, fecha de expiración y la tarima o número de licencia. 

Además. en muchos almacenes las etiquetas con código de barras pueden ser utilizadas para identificar la 
ubicación (rack, nivel). Los documentos relativos al embarque, recolección y otros similares con frecuencia 
son códigos de barra utilizados para una identificación rápida y exacta. 

La simbología más novedosa en cuanto a códigos de barra es la de dos dimensiones (2-D), para la cual fue 
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necesario generar µn nuevo dispositivo de lectura especial, dado que los escáner de 1-D no podían leer las 
etiquetas de 2-D. Estas últimas pueden manejar una gran cantidad de información, por lo cual pueden ser 
utilizadas en un gran número de modos diversos, como por ejemplo, PDF 417, utilizado para manifestar 
información en sistemas EDI; Data Matriz, utilizado para procesos de empaquetamiento y ruteo; Maxi code, 
utilizado para marcaje de pequeños artículos o paquetes. 

La mayor ventaja del uso de códigos de barra en 2-D es que son de bajo costo y pueden seguir siendo 
leídos incluso si la etiqueta se daña. 

Infraestructura de radiofrecuencia (LAN) 

El uso de infraestructura de redes inalámbricas (LAN) en ADC se ha elevado dramáticamente en los últimos 
años. La evolución de la tecnología evolucionó de la recolección de información móvil por medio de 
procesos batch, a la recolección de la misma vía redes sin cableado. 

En esta evolución, los sistemas de banda estrecha (narrow band) requerían una licencia del gobierno para 
operar y permitían al usuario utilizar una frecuencia única, a fin de garantizar un ambiente de 
radiofrecuencia libre de interferencias. Los radios eran propietarios y las tasas de transferencia de datos 
eran lentas. 

Los radios de amplio espectro (spread spectrum) hicieron su aparición en 1990. Los originales transmitían 
en la frecuencia de los 900 MHz y eran capaces de manejar más información, tenían mejores rutinas de 
seguridad y no requerían de un permiso gubernamental para operar, aunque seguían siendo radios 
propietarios que se ofrecían en frecuencia por brincos (FH) o en secuencia directa (DS). 

Las características de estos dos componentes del amplio espectro incluyen que la secuencia directa 
esparce la señal de radiofrecuencia sobre una porción de la banda reconocible, de acuerdo a un patrón 
codificado (secuencia), en el cual se permite la presencia de otros transmisores en la misma parte de la 
banda. 

La industria se ha dirigido hacia un estándar global, que es el IEEE 802.11, que es un sistema WLAN muy 
eficiente y con radio de alta calidad. Los productos bajo estándar 802.11 se desempeñan mejor que los 
sistemas propietarios: tienen un rango y rechazo a las interferencias superiores y su interoperabilidad 
permite la combinación y acoplamiento del cliente entre dispositivos de ADC de diferentes proveedores. 
El estándar 802.11 (banda 2.4 GHz) es aceptado globalmente, por lo que la competencia en un futuro se 
relacionará con la generación de computadoras portátiles y sin cableado más competitivas y que finalmente 
sean las que conduzcan las decisiones de compra en el mercado de consumo. 

Dispositivos informáticos portátiles 

Históricamente los proveedores de este tipo de aparatos han enfrentado el reto de producir dispositivos que, 
además de ser portátiles, sean durables; además, los productos por sí mismos han tenido poco valor como 
activos o área para propósitos de despliegue. 

Las implementaciones eran de hardware propietario utilizando software propietario con 8108 no estándar y 
cada dispositivo tenía funcionalidad limitada, lo que derivó en que tomaba mucho tiempo para posicionarlos 
en el mercado -debido al alto costo de desarrollo-, y en la existencia de un mercado vertical vs. mercado 
horizontal donde la única comparación se basaba en el precio del producto, sin que existiera una verdadera 
diferencia en cuanto a su aplicación. 

Otra marcada tendencia en relación a los dispositivos portátiles es a crear dispositivos de ADC que sean 
capaces de funcionar como multipropósito. En el pasado, los dispositivos eran creados y diseñados con la 
intención de proveer una solución para un problema único. Por ejemplo, un dispositivo multipropósito puede 
parecer un teléfono, en realidad se trata de un escáner de radiofrecuencia inalámbrico que trabaja en 
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plataforma windows CE; un aparato que cubre todas las funciones de un teléfono de escritorio, pero que 
también es un localizador "en planta" con capacidad para entrar a Internet. 

Otros aparatos portátiles y tecnologías para ADC son: 

• Terminales portátiles tradicionales {habilitadas vía batch o radiofrecuencia), 
• Unidades del tamaño de la palma de la mano {palm}, 
•Terminales "manos libres", 
•Terminales de voz, 
• Dispositivos para escaneo en 2-0, 
• Etiquetas AFIO, 
• Sistemas de posicionamiento local. 

Distintos dispositivos 

• Tradicionales. Las unidades tradicionales que procesan vía lotes {batch} y por radiofrecuencia todavía son 
ofertadas por los productores de computadoras portátiles. Como se ha mencionado antes, son capaces de 
soportar diversos protocolos de emulación y ambientes en el servidor. 

Palma de mano 
El éxito obtenido por los dispositivos tipo palm pilo! ha conducido a que los productores generen una gran 
variedad de bajo la misma dinámica, con diferencias en el diseño ergonómico -la forma en que el usuario 
podrá beneficiarse al sostenerlo de maneras más cómodas y funcionales-. 
La competencia entre las unidades de este tipo diseñadas para la industria se vincula con su capacidad de 
uso rudo, sistemas operativos compatibles, capacidad de uso de radiofrecuencia y las capacidades 
originales en el teclado y escaneo que se pueden ofrecer {y no adaptaciones). 

Terminales a manos libres . . 
Con el advenimiento del comercio electrónico, estos aparatos de han convertido en un artículo.estándar en 
el área de surtimiento de pedidos. En particular aquellas que permiten que los encargados de esta·tarea 
puedan ubicarla en la parte superior del brazo, y cuentan con un escáner digital para que el trabajador 
pueda utilizar con libertad ambas manos. 

Escaneo en 2-0 
La invención de la simbología en dos dimensiones ha resultado, por obviedad, en la creación de nuevas 
computadoras portátiles que incorporen escáner adecuados. Así, los lectores manuales tradicionales 
estarán ahora disponibles con la opción de escanear en 20. Algunos de estos escáner se conocen, más 
adecuadamente, como lectores manuales de imágenes, debido a que no decodifican la simbología 
utilizando tecnología "raster'', sino que utilizan tecnología eco -que es básicamente la misma tecnología 
que utilizan los camcorder actualmente-. 
En esencia, los lectores de imágenes lo que hacen es tomar una fotografía digital de la simbología {y 
discriminan automáticamente si se trata de 1 O o 20, pues pueden leer ambas), y mediante el uso del 
software indicado decodifican la simbología. Además, los escáneres de 20 que utilizan CCO pueden 
capturar firmas con sólo tomar una fotografía de la imagen en el papel. El costo de desempeño de esta 
tecnología es ahora una realidad, y seguramente será la plataforma de elección para futuros recolectores de 
información. 

RFID 
Las etiquetas RFID -o de identificación por radiofrecuencia- es otro método de ADC. Las etiquetas pueden 
contener hasta mil bits de memoria, pueden pasivas o activas cuando se escribe en ellas o cuando son 
rastreadas por la señal de radiofrecuencia. La limitación consiste en que las etiquetas deben pasar cerca de 
los dispositivos de captura por radiofrecuencia, como en situaciones de seguridad de una tienda. 
Las aplicaciones y usos actuales se restringen a la identificación individual para cuestiones de rastreo de 
productos o tarimas, identificación de producto, etc. y ya muchos proveedores de computadoras portátiles 
están ofreciendo algunos dispositivos capaces de leer este tipo de etiquetas; aunque el costo de las 
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etiquetas se ubica más en el rango de "caro" que de barato, en el. futuro se espera una disminución del 
mismo. 

LPS 
Los sistemas de posicionamiento local (LPS, por sus siglas en inglés, local positioning systems) se 
construyen sobre un concepto parecido al del radar y utilizan sistemas LAN sin cableado. Las etiquetas se 
utilizan para rastreo de artículo o personas, pues cada una tiene un ID único y "despierta" azarosamente 
para alertar al sistema si está activa, de manera que el sistema es capaz de determinar en tiempo real la 
posición del activo o la persona que se está monitoreando dentro del área (sea adentro o afuera de las 
instalaciones). 
El sistema también es capaz de monitorear accesos o salidas, de manera que puede prevenir si el objeto o 
persona sale del área controlada, para que sea activada una alarma de seguridad si una violación al 
perímetro ocurre. Los sistemas LPS son utilizadas cuando se trata de controlar personas o activos de gran 
valor, con fines de seguridad. 
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5. Análisis y requerimientos específicos del almacén. 

Para el estudio y aplicación de un sistema de recolección automática de dat6s (ADC)-~ en "el almacén, es 
necesario tomar en cuenta los factores mediante los cuales se pueden realizar las mediciones adecuadas a 
fin de tener los elementos necesarios para tomar una decisión de implantación. 
De la correcta elaboración de las distintas métricas sobre las cuales una solución tomará base, depende 
que un diseño se presente como adecuado o adquiera elementos de sobre o falta de capacidad que lleven 
la solución a un equivocado concepto. .; · 
La implantación de una solución adecuada implica un diseñado que basado a un análisis y estudio de la 
situación actual refleje de manera concisa, las principales necesidades~a;cúbrir"y determine a detalle los 
pormenores de los requerimientos funcionales ya sen logísticos que_ impactan directamente los flujos 
operacionales, como de infraestructura que se ve reflejado en el desempeño del sistema nuevo. 

5.1 Análisis de las frecuencias de movimientos de Inventario del almacén. 

Tomando como base bitácoras de registro de procesos, archivos de hojas de cálculo y reportes de 
transacciones obtenidos en sistema KBM, a continuación se presentas gráficamente las frecuencias 
transaccionales en promedio de cada uno de los procesos en promedios diario, mensual y semestral. Esta 
información es con el propósito de análisis para selección de un sistema que cubra las necesidades 
transaccionales. 
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Recepción de Materiales: La información sobre el número de transacciones es un promedio basado en el 
reporte de Recepciones de materiales inventariables. El promedio de frecuencias comprende seis meses de 
transacciones. Las unidades en que se reciben son piezas, gramos, tabletas, etc. El promedio de diario se 
ha calculado tomando como base meses de 20 días hábiles. 

Surtido de materia prima a dispensado: La información sobre el número de transacciones de este 
proceso son datos basados en las bitácoras de entrega y recepción de materia prima a dispensado '. El 
promedio de frecuencias obtenidas comprende seis meses de transacciones. Para el cálculo promedio 
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diario se tomo como parámetro 13 días hábiles de acuerdo a bitácora. Las unidades en que se distribuyen 
son en gramos. 

Surtido de granel y material de empaque: La información sobre él numero de transacciones son datos 
basados de la bitácoras ordenes entregadas a acondicionamiento. El promedio de frecuencias comprende 
seis meses. Se tomó como parámetro 25 días hábiles para él calculo promedio diario de acuerdo a días 
promedio en bitácora. Las unidades en que se distribuyen son: graneles en tabletas y materiales de 
empaque en piezas y gramos dependiendo del tipo. 

Ubicación de granel: La información sobre él numero de transacciones son datos basados en lasbitácoras .. 
de recepción de graneles. Las unidades en que se distribuyen son en tabletas. El número de transacciones 
para ésta transacción, el número de capturas en KBM. Los números aproximados obtenidos corresponden 
a 6 meses, se tomó como parámetro 18 días hábiles de acuerdo a bitácora para el cálculo del promedio 
diario. 

Ubicación de producto terminado: La información sobre el número de transacciones son datos basados 
de las bitácoras de recepción de producto terminado. El promedio de frecuencias comprende seis meses 
de operación. Para el cálculo promedio diario se tomaron 20 días hábiles. La unidad de medida de este 
proceso es piezas. 

Muestreo: La información sobre el número de transacciones son datos basados del sistema KBM obtenidos 
de una consulta con la opción 8320 movimiento 01. El promedio de frecuencias comprende seis meses. 
Para el cálculo promedio diario se tomaron 20 días hábiles. La unidad de medida de este proceso es en 
piezas y gramos. 

Surtido y empacado local foráneo y exportación: 
Embarques local, nacional y exportación: La información sobre el número de transacciones de los procesos 
son datos del archivo 'Embarques.xls. '. Los datos comprenden seis meses de transacciones. Para el 
cálculo promedio diario se tomaron 20 días hábiles. La unidad de medida de este proceso es en piezas y 
gramos. 

Devolución a proveedores: La información sobre él numero de transacciones son datos basados del 
sistema KBM obtenidos por luna consulta con la operación 8300 movimiento 14. El promedio de frecuencias 
comprende seis meses de transacciones. Se tomó como parámetro 20 días hábiles para él calculo promedio 
diario. Las unidades en que se realizan las devoluciones son en piezas. 

Devolución a de producto terminado: La información sobre el número de transacciones para este 
proceso son datos del movimiento 07 de KBM. Los datos comprenden seis meses de transacciones. Se 
tomó como parámetro 20 días hábiles para el cálculo promedio diario. Las unidades de medida' en que se 
realiza las devoluciones son en piezas. 

Conteos cíclicos: La información para este proceso fue basada de los reportes mensuales de conteos 
cíclicos correspondientes a seis meses de operación. Para el cálculo promedio diario se tomaron 20 días 
hábiles. Las unidades de medida para este proceso son piezas, gramos, tabletas, etc. 

Destrucción de materiales: La información sobre él numero de transacciones para este proceso es muy 
variable debido a que por políticas del consejo de MRB se realiza mensualmente. La información es basada 
de los listados des destrucciones de seis meses. Las unidades de los productos y materiales a destruir son 
piezas, gramos, cajas, tabletas, etc. Se tomó como parámetro 20 días hábiles para el cálculo del promedio 
diario. 
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5.2 Requerimientos específicos funcionales. 

Los requerimientos específicos se enum9rari- deacúerdo a fas' flTnC::icines detectadas·-en- el almacén y las 
áreas relacionadas con la implantación del sistema de recolección automática de datos; 
Cada una de las funciones describe los requerimientos para el proceso y par_a el modelo de su transacción. 

Áreas a las que se aplican los requerimientos funcionales 

Las áreas físicas y ubicaciones en el almacén donde los requerimientos específicos necesitan ser 
implementados son: - - -- - -

Almacén primer piso 
Almacén segundo piso 
Área de surtido a acondicionamiento 
Área de surtido a dispensado 
Área de dispensado 
La extensión del almacén para materiales inflamables 

Estas áreas son desplegadas en la figura las cuales se encuentran basadas en el layout del almacén. 
También, los racks son desplegados para los dos pisos completando el área de movimiento de materiales 
en el almacén. 

Almacén primer y segundo piso 

Empacado 
Producto terminado 

/1 
\ / 1 

···-\---··-/.··--· 
\ , ,. ,, 

---~-\'------

¡ \ 
/ \ ____ , _______ .., __ _ 

Segundo piso 

Racks 
K ... J,H •.. ,A 

/ "".. 
-t-~---• 1 

Primer piso 

Pisos del Almacén 

Figura 5.1 - Almacén general y embarques 
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Áreas de surtido, acondicionamiento y dispensado 

Para el surtido de acondicionamiento y dispensado, la figura 5.2 muestrél el ºmovimiento de materiales, este 
surtido de materiales es del primer piso y es de materiales del almacén. 

Acondicionado 

Dispensado 

Figura 5.2 - Surtido a acondicionamiento y dispensado 

Extensión del almacén para materiales inflamables 

Esta extensión del almacén para materiales inflamables es localizada en la parte posterior del almacén 
principal. El tipo de materiales almacenados son materias primas volátiles (alcohol). 

l\.lateria primn 
Alcohol 

Surtido u manufactura 

Figura 5.3 - Almacén de materiales Inflamables 
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5.3 Requerimientos de desempeño 

Capacidad del sistema pará el almacén 

Los requerimientos de capacidad son' identificados para describir los parámetros para hardware y software; 
estos parámetros son las transacciones concurrentes y usuarios accesando al sistema de Radio Frecuencia. 

Instalaciones 

El sistema debe ser capáz-C!e cúmpli( 1a:- ejecüci6n ___ de- las--fránsacciones ·en la·· actual- construcción -y 
configuración física del inmueble y equipamiento -del almacén;: estas son las ubicaciones actuales donde se 
almacenan los materiales y donde la red radiofrecuencia debe cubrir las funciones para manejar los 
materiales. 

El diseño del almacén esta descrito y desplegado en la sección 5.2 

Para materia prima, generales y material de empaque, primer piso. 

Número de racks: 
Identificación 
Niveles por cada rack: 
Ubicaciones por nivel: 
Número inicial por cada nivel: 

Rack Ubicaciones 
A 252 
8 247 
e 278 
D 278 
E 235 
F 2...;.o 
G 293 
H 301 
J 256 
K 208 

Total 2617 

Producto terminado, segundo piso. 

Número de racks: 
Identificación 
Niveles por cada rack: 
Ubicaciones promedio por nivel: 
Número inicial por cada nivel: 

Rack Ubicaciones 
L 75 
M 72 
N 72 
p 60 
R 72 
s 72 
T 66 

Total 489' . ~·· ~· 

;1 

8 
A, B, C, D, F, G, J, K 
8 
20 o 35 
101, 102, 103, 104, 105,106, 107, 108. 

7 
L, M, N P, R, S, T 
3 
24 
101. 201, 301 
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Hardware 

La capacidad del hardware debe ser enviar y recibir los paquetes de datos en 10 ms (±1 ms), esto es para 
mantener constante la exactitud de los datos entre KBM y el dispositivo de radiofrecuencia. 
Todas las terminales de radiofrecuencia deben ser intrínsecamente seguras, para todas las áreas de 
cobertura que el diseño especifica debido a aspectos de seguridad y reglas internas. La terminal hand-held 
Trakker T2425C es intrínsecamente segura y cumple con las siguientes aprobaciones: UL Usted, UL 1950 
& C22.2 No.950, TUV Rheinland GS, EN60950 & EN60825-1, FCC Part 15, Ganada, RSS210 & ICES-003, 
Class BEN 55022/CISPR 22, Class B ETS 300 328 ETS 300 826, 
También cumple con todas las directivas europeas y tiene la marca CE. 

El medio ambiente de operación en el que se puede utilizar la terminal hand-held T2425C Trakker tiene que 
cumplir con los siguientes requerimientos: 
Temperatura de operación: -20º a SOºC 
Humedad: O a 95% HR (sin condensar) 

Software 

El sistema debe ser capaz de soportar el número actual de usuarios en KBM para las transacciones del 
almacén; este número puede ser de manera concurrente: eso significa el total actual de usuarios 
accesando, leyendo y escribiendo los datos simultáneamente del dispositivo radiofrecuencia a KBM. La 
capacidad del nuevo sistema debe soportar al menos el doble de los usuarios actuales, esto quiere decir 
100 usuarios concurrentes, pero el total de los usuarios también se ve limitado por KBM, esto es porque 
KBM validará la autenticidad de los usuarios y el nuevo sistema dependerá de esta validación. 

Exactitud 

El tiempo necesario para actualizar los datos serán determinados por la respuesta de las terminales a través 
de la red LAN inalámbrica de radiofrecuencia, el tiempo de proceso las interfases y KBM para validad y 
actualizar los datos. Esto significa, que los datos que entran o se escanean con las terminales, deben ser 
enviadas cuando estén confirmadas en KBM y dependiendo del tráfico de datos sobre la red será el tiempo 
para ver el cambio reflejado. 
El porcentaje de la exactitud del inventario debe ser como requerimiento para puesta en operación del 
sistema satélite del 99% con la implantación y uso de radiofrecuencia. 

Tiempo de respuesta 

Como se mencionó en el punto de Hardware, el tiempo de respuesta para la transacción en terminales 
radio! recuencia debe ser en 1 O milisegundos. Este tiempo es el necesario para procesar la transacción, si 
este tiempo es más de 1 O milisegundos, el sistema puede llegar a ser inestable, porque tal vez la conexión 
se haya roto. Si el sistema se retrasa más de 1 O milisegundos, las terminales tratarán de reconectarse al 
servidor para continuar con el proceso y así no perder la secuencia de trabajo. 

Disponibilidad 

El sistema debe estar disponible todo el tiempo para procesar las transacciones con terminales 
radiofrecuencia, esto significa que el sistema debe ser accesible todos los días a cualquier hora, la 
restricción de accesibilidad debe ser determinada por el nivel de los usuarios que accedan al sistema. Si el 
usuario tiene clave de acceso de nivel alto para entrar al sistema, puede acceder al mismo bajo cualquier 
circunstancia. Para evitar algún conflicto con los usuarios actuales en KBM, los mismos nombres y claves 
de acceso para cada usuario deben ser compatibles; así como también el menú de opciones asignados al 
usuario deben ser el mismo en KBM y en las terminales radiofrecuencia. 

95 



Seguridad 

La seguridad debe ser considerada en dos niveles: 

KBM debe estar accesible todo el tiempo; si KBM falla, todos los sistemas subsecuentes y procesos fallarán, 
porque las validaciones y almacenamiento principal de datos se deben mantener en KBM. 

El respaldo y restauración de los datos en KBM será, por medio del procedimiento regular y medio de 
almacenamiento actual, para resguardar los datos como respaldo. 

El nuevo sistema debe usar un sub-sistema por separado para respaldar y restaurar datos. El respaldo de 
datos debe ser en un horario definido y debe de correr automáticamente para realizar la transacción. El 
proceso de por lotes (batch) y este proceso de respaldo no deben interierir substancialmente con el 
desempeño del sistema, por esta razón el proceso de respaldo debe correr por la noche, cuando el nivel de 
los usuarios y transacciones se reduce debido al horario de trabajo. El proceso de restauración debe correr, 
a petición de los usuarios y considerando siempre el riesgo de sobre escribir los últimos datos. La 
supervisión de la gente de tecnologías de información se debe de considerar como vital y única para el 
proceso de restauración. La solución debe de considerar los procedimientos apropiados para la realización 
de este tipo de tareas y definir responsabilidades de cada tipo de usuario y administrador. 

5.4. Requerimientos numéricos dinámicos 

Los requerimientos numéricos dinámicos son los parámetros que necesitan ser alcanzados basados sobre 
el nuevo modelo de propuesta de radiofrecuencia. Para tener una mejor comprensión de estos 
requerimientos, la información es clasificada en diferentes columnas: 

Transacción en KBM -Esta transacción es el número actual de transacciones en KBM. 

Transacción en radiofrecuencia - Esta transacción es la nueva versión de la actual transacción pero 
realizada en radiofrecuencia. La referencia es el mismo número en KBM. 

Campos a capturar transacción- Esta columna es para enumerar el total de los campos necesarios para 
entrar solamente por transacción, significa que son los campos que comúnmente se requieren de los 
documentos, un ejemplo puede ser el número de orden de compra o el número de orden de venta, estos 
valores son capturados por cada transacción. 

Campos a escanear de transacción - Esta columna es para enumerar el total de campos necesarios para 
escanear o para entrar para línea de la transacción. Estos significa los campos que comúnmente son 
requeridos por los detalles del documento, un ejemplo puede ser la cantidad de material recibido, este valor 
tiene que ser enterado o escaneado para confirmar o cambiar la cantidad. 
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Los parámetros actuales para estas transacciones son descritos en las siguientes tablas y provienen del 
estudio de las transacciones utilizadas con la captura y entrada de datos manual. 

Transen Campos a Transen Campos a Transen Campos a Transen Campos a 
Proceso KBM capturar KBM capturar KBM capturar KBM capturar 

1 Receoc1on de materiales 7560 10 87145 6 77566 3 8300-13 4 
2 Surtido de materia nrima v dispensado 8300-03 7 8200 2 9500 2 
3 Surtido de oranel v material de emoaoue 8200 2 8300-03 5 8300-26 10 8300-07 11 
4 Acomodo de oranel 8300-18 8 
5 Acomodo de nroducto terminado 8330-18 8 
6 Muestreo de materiales rec1b1dos 8300-01 10 88120 6 
7 Surtido v Emoaaue Nacional 4690 6 8300-25 4 
8 Surtido v Emo:ioue Exoortac1on .t690 6 8300-25 4 
9 Embarque de PT Local -1410 2 4650 2 4720 10 

1 O Devoluc1on a oroveedor 87110 8 
11 Devoluc1on de Producto Terminado 88610 13 88611 6 8300-01 9 
12 Conteo CIChCO 8120 3 8240 1 8500 9 8200 1 
13 Oes1rucc1on de materiales 8300-03 11 8300-01 10 

Embaraue de PT Foraneo 4410 2 -1650 2 4720 10 84631 3 
Embarque de PT Exportaciones -l-410 2 .1650 2 4710 8 4720 10 

Transen Campos a Transen Campos a Excel Total de campos 
Proceso KBM capturar KBM capturar Trans. a capturar por transacción. 

1 Receoc1on do materiales 8300-09 9 5 37 
2 Surtido de materia onm;i v d1soensado 11 
3 Surtido de aranel v ma!onal de empaauc 28 
4 Acomodo de aranel B 
5 Acomodo de oroducto terminado 8 
6 Muestreo de materiales rec1b1dos 16 
7 Surtido v Emoaaue Nacional 13 23 
8 Surtido v Emo<laue Exoortric1on 13 23 
9 Embarque de PT Local 14 

1 O Devoluc1on a oroveedor 8 
11 Devoluc1on de Producto Terminado 28 
12 Conteo c1ct1co 8550 1 8560 1 15 
13 Destrucc1on de materiales 21 

Embarque de PT Foráneo 17 
Embarque de PT Exportaciones 22 

Los nuevos parámetros para la transacción utilizando una interfase simplificada en base a radiofrecuencia 
son desplegados en la siguiente tabla: 

Transacción Campos a Transacción Campos a Transacción Campos a Total de campos 
Proceso en KBM escanear RF en KBM escanear RF en KBM escanear RF escanear 

1 Receoc1on de materiales 7560 5 87145 3 8300-13 2 10 
2 Surtido de maten a onma v d1soensado 8300-03 3 3 
3 Surtido de aranel v m;iter1at de emoaai...:e 8300-03 3 8300-26 5 8 
4 Acomodo de qranel a300-1 a 5 5 
5 Acomodo de moducro terminado 8300-18 5 5 
6 Muestreo de materiales recibidos 8300-01 5 5 
7 Surtido v Emoaaue Nacional 8300-25 4 4 
8 5urtrdo v Emo.ique Ex:'.'crtacron 3300-25 4 4 
9 Embrtmues -1'350 4 4720 2 6 

10 Devoluc1on 3 provcec:!cr 87710 3 3 
11 Devo!uc1on de Producto T erm1nado 0300-09 • 0300-01 5 9 
12 Ccnt00 c1c11co 85-IOA 3 8500 1 3550-2-1 3 7 
13 Destrucción de matenaies 8300-09 4 4 
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Volumen transaccional 

Después de analizar los valores requeridos para las transacciones, la comparación puede desplegarse para 
reducción del tiempo a cumplir las transacciones con implantación con radiofrecuencia. 

Promedio 
Proceso trans. Diarias 

1 Receoc1on Ce materiales 12 
2 Su~1do ce materia onma v d1soensado 4 
3 Surtido de crancl v material de emoaaue 8 
.J Acomodo ce crancl 4 

5 AcomoCo de oroducto :errr.1nado 22 
6 f..!wes:reo Ce materiales rec1b1dos 56 
7 Si...r<:tco v Ernoaaue Nacional 248 
€ S:..:~1do v Emoaquc Exoonac1on 13 
9 c:r."l::ia.rcwes 297 

10 ::e·1oluc1on a proveecor 1 
11 De 1c.llJcic:r. ce Producto Terminado 18 
12 Ccr.teo c1c!1co 32 
13 Ct;s~;:.....cc:.:.r ce matenales 28 

Totales 

·--_ ...... 
:;_~ ~ .. 

Máximo do 
trans. Diarias 

47 
16 
17 
11 
56 
27 

265 
15 

297 
12 
26 
48 
73 
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Campos a Campos a escanear Reducción de 
capturar actual con RF captura en campos 

37 10 -27 
11 3 -8 
28 8 -20 

8 5 -3 
8 5 -3 

16 5 -11 
23 4 -19 
23 4 -19 
14 6 -8 

8 3 -s 
28 9 -19 
15 7 -8 
21 4 -17 

240 73 -167 
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5.4. Sistemas de identificación por código de barras 

Como introducción obligatoria resulta oportuno aclarar que codificación no es igual a simbolización cuando 
se trata de código de barras e identificación automática. Simbolización es la representación grafica (por 
medio de una sucesión de barras y espacio paralelos) del código en cuestión (según la Asociación 
Mexicana para la identificación automática). 
La misma entidad entiende por codificaron la "acción de agrupar un conjunto de cifras con una estructura 
predeterminada, teniendo por objeto la identificación inequívoca de un producto, ítem, servicio, etc. En otras 
palabras, simbolización remite a las barras que se dividen en blancos y negros, finas y gruesas, 
normalmente con una zona de silencio al comienzo y al final. 
Mirando a las barras no se puede definir a que se remiten específicamente. Deben ser codificadas, por ello 
se agregan números que en operador puede hacer funcionales ingresándolos por un teclado y relacionando 
los números del código de barras a una base· de datos. Y es en esta transacción donde tanto el número 
como la información se articulan: el que tipo de producto, articulo o descripción puntual sobre un aspecto a 
conocer o administrar. Se han generalizado al menos cuatro tipos de códigos de barras basados en el 
estándar internacional EAN, de amplia difusión en el mundo. 

El EAN 8 fue el modelo pionero utilizado casi por dos décadas en los productos de consumo 
masivo: hoy esta prácticamente dado de baja, empleado mas que nada en la maquila de cigarros. 
En su reemplazo, se creo y difundió el EAN 13, con mayor información y que se ve en todos los 
anaqueles de los supermercados -donde es de uso obligatorio-. 

El EAN13. En las cadenas de supermercados donde los escáner de cada caja registradora cuentan lo 
vendido se parametrizan de tal modo que fijan un numero determinado a partir del cual se dispara la 
reposición en linea, para aquellos anaqueles donde no puede haber una falta de inventario. 
Por ejemplo, los consumidores llevan un producto determinado y cuando la existencia de este alcanza las 
seis unidades, el sistema enviara una información a un servidor que avisa: "solo queda un paquete de seis, 
reposición necesaria". Este servidor, a la vez, cierra al final del día con toda la línea de cajas y hace su 
pedido al centro de distribución. Esto tiene una línea de supervisión directa previa, en la que el gerente de la 
sucursal dispone si esta reposición debe efectuarse o no. 
El Dun 14, por su parte, es el código de barras que se utiliza para los bultos con otro tipo de interrelación 
entre lineas finas y gruesas, las que incluyen una variable logística que permite definir cuantas unidades de 
consumo hay en el interior del elemento utilizado. La simbolización específica permite tener impresiones 
sobre cartones de fondo marrón, material característico de los bultos intercontinentales y cualquier otro 
contenedor en general. 
Sus características generales son: 

Tamaño del símbolo: el valor nominal del símbolo IFT es de 16 X 4 cms. 
Contraste: siempre debe representarse las barras obscuras y los espacios blancos (el cartón 
corrugado disminuye mucho el contraste) 
Ubicación: en las cuatro caras del bulto, o en las dos caras adyacentes. 
Calidad de impresión: deberá permitirse la lectura en el primer intento (comúnmente también se 
utilizan etiquetas auto·adheribles o sistemas de impresión en la línea de empaque) 

Actualmente solo 25~·6 de los bultos intercontinentales se identifican son su correspondiente DUN 14/IFT. 
Otro modelo de creciente utilización para la decodificación de pallets o contenedores es el EAN 128, 
empleado para implementar fundamentalmente radiofrecuencia o conectores de datos por lotes. Con él se 
agiliza la toma de inventarios, la salida del producto de una línea de producción, la recepción en los centros 
de distribución o los procesos de reposición (siempre que sea el palle! completo). 
En términos logísticos, el empleo de ésta familia de código de barras permite alcanzar una visibilidad a los 
responsables del control de la gestión de reposición y la administración casi en línea conjunto al punto de 
vista del servicio al cliente y con costos asociados mínimos. 
El EAN 128 está asociado con un código seriado de contenedor de embarque (serial shipping code 
container) que permite efectuar procesos de identificación en operaciones de comercio exterior. Al los 
agentes aduanales les permite definir el producto que pasa por su control y tiene obligación de ser asentado 
en los registros aduanales. También permite seguir un contenedor a lo largo del proceso de transporte hasta 
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su destino final; éste es el mejor ejemplo para demostrar lo que se puede lograr con un código de barras: 
rastreabilidad. La rastreabilidad brinda, además de los usos logísticos y administrativos, la posibilidad de 
identificar problemas relacionados con la seguridad y vida útil de los productos. 
Hay industrias que deben trabajar con normas de aseguramiento de calidad muy estrictas como lo son las 
automotrices, alimenticias o farmacéuticas. Estas generalmente operan con número de proveedores muy 
bien identificados y son controlados bajo estándares de calidad muy altos. Si surge un problema en un 
producto A y éste se debe retirar del mercado, se puede identificar en que puntos de venta se entregó y 
organizar el retiro del mismo, después hacer los análisis correspondientes e identificar la materia prima que 
originó el problema. 
A través del código de barras se podrá identificar el lote y el proveedor con el problema, en la materia prima 
o sustancia que ocasionó el problema y proceder con el retiro y reponer solamente lo afectado. 

5.5 Sistemas de identificación inductivos (RF/ID) 

El sistema RF/ID comprende un área de identificación automática que ha ganado gran trascendencia en los 
últimos años. Representa ahora un medio radical para mejorar los procesos de control y gestión de datos, 
complementario en muchas formas con otras tecnológicas de captura de datos tales como sistemas de 
código de barras con los cuales se integra para conformar sistemas de manipulación de datos en almacenes 
y líneas de producción. 
Dentro de los recursos disponibles en la actualidad para la identificación automática y la recolección de 
datos disponemos de variados sistemas: 

Simbología en 20 de código de barras 
Biometría 
Visión artificial 
Reconocimiento óptico de caracteres -Tarjetas ópticas 
Reconocimiento de la voz 
Comunicaciones de datos par radiofrecuencia, 
RF/ID o identificación por radiofrecuencia 

Actualmente pensar a cerca de transmisiones de radio ó teléfonos celulares, nos hacen darnos cuenta de 
los beneficios de la comunicación inalámbrica. El extender estos beneficios a la comunicación de datos 
desde y hacia identificadores a bajo costo, hace que surja la identificación par radiofrecuencia ó RF/ID. 

Composición del sistema RF/ID 
El objeto de cualquier sistema de RF/ID es acumular datos de gestión de materiales en unidades que se 
denominan transponders (generalmente conocidos como etiquetas o tags), y recuperarlos para procesarlos 
vía computadora. 
Los datos dentro de una etiqueta pueden proveer la identificación de un artículo en fabricación, materiales 
en tránsito, una situación particular en un determinado ciclo productivo, la identidad de un vehículo, un 
animal ó individuo. Incluyendo los datos adicionales que sirven de apoyo a través del artículo, información 
específica ó instrucciones inmediatamente disponible leer la etiqueta. Un sistema RF/ID requiere, además 
de las etiquetas, un medio de lectura/escritura de las mismas y algunos medios de comunicación de los 
datos, que por lo general será una computadora del sistema informático de la producción. 
Un sistema RF/ID también incluirá una aplicación de software para programar los datos en las etiquetas. 
A menudo una antena en este tipo de sistema, puede ser considerada como un dispositivo ajeno, como si 
fuera una parte separada de un sistema de RF/ID. Sin embargo su importancia identifica las prestaciones 
del sistema en si resultando d8 vital importancia en el sistema y esencial para la comunicación de datos. 
La tecnologla de identificación por radiofrecuencia (RFilD) es un método de identificación automática sin 
contacto. es la tecnología mas nueva y de mas rápido crecimiento en el segmento de identificación 
automática en la industria. 
RF/ID permite identificación automática, localización y monitoreo de personas, objetos y animales en una 
infinidad de aplicaciones que van desde simple inventario hasta sistemas complejos de casillas de cobro de 
peaje en carreteras. 
Los datos de la etiqueta ó transponder proveen identificación para elementos de manufactura, materiales en 
proceso, lugares para identificar vehículos animales ó individuos. 
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La tecnología RF/10 ha revolucionado la industria de la identificación automática ofreciendo avances 
significativos en comparación con sistemas tradicionales como código de barras, tarjetas de banda 
magnéticas y chips de contacto ó proximidad. 

Principio operativo: Modo de funcionamiento 

La comunicación de los datos entre la etiqueta y el lector se realiza sin cableado. Se distinguen dos 
métodos que categorizan a los sistemas de RF/ID; uno basado en la proximidad electromagnética inductiva 
y otro en la propagación de las ondas electromagnéticas. El acoplamiento se realiza mediante una 
estructura de antena que forma parte integral tanto de la etiqueta como del lector. __ __ ________ _ _ _ 
Aunque el término antena es general mente considerado mas apropiado para sistemas de propagación, se 
aplica también a los sistemas inductivos. 
La transmisión de datos esta sujeta a las variaciones ó influencias de los medios físicos ó canales a través 
de los cuales deben transmitirse los datos incluidos en el aire. 
El ruido, las interferencias y la distorsión son las causas de la corrupción de datos de comunicación los 
cuales deben ser resguardados para preservar la lectura y asegurar la recuperación de datos libres de 
errores. Sobre todo la naturaleza de proceso de comunicación de datos (asíncrono par naturaleza), requiere 
que se preste atención a la forma en la cual los datos son comunicados. 
La transferencia de datos requiere que dichos datos sean superpuestos sobre una "onda portadora", este 
proceso es denominado modulación y se encuentran disponibles varios métodos para este propósito, cada 
uno con atributos particulares a favor de su uso. 
La transferencia de datos sin contacto, es también una transferencia que no debe necesariamente enfrentar 
el receptor y el emisor, se realiza en forma esférica desde el lector y cualquiera sea la posición en el que se 
encuentra el receptor dentro de una determinada área operativa, que depende entre otras casas de la 
potencia puesta en juego por el transmisor. 
De todos modos, si se utilizan sistemas de alta frecuencia (más direccionales) es evidente que deberán ser 
definidas a través de un diseño apropiado de la antena 
En la figura se puede apreciar esquemáticamente la estructura operativa de un sistema RF/ID. 
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La tecnología RF/10 está basada en un sistema de radiocomunicación bidireccional entre una estación base 
en un PC/ PLC u otro sistema basado en microprocesador, equipada con una unidad de lectura / escritura y 
un tag que se incorpora a la unidad controlada ó persona, de acuerdo a la aplicación. 
Las aplicaciones de este tipo de tecnología en la industria tiene diferentes plataformas operativas, de 
acuerdo a los medios instalados en producción, puede aplicarse par media de la interfase de una 
computadora como dispositivo aislado de la producción. En la figura a continuación se esquematiza la 
conexión; considerar que la computadora puede ser parte de una red a través de la cual los datos 
provenientes del sistema de RF/10 pueden ser procesados para diferentes puestos de operación. 
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En el caso que se requiera de mas puntos de operación de AF/ID, es posible considerar una interfase de 
gestión RF/ID con capacidad de mas puestos de operación. En este caso igual que en el anterior, una vez 
introducidos los datos en la computadora, es posible formar parte de una red, utilizando datos en otras 
estaciones. 

Comput01dora 
Contro/Jdor 

D 
Control:Jdor 

Controlador 

Unld::id 
Lectura/Escritura 

Unld'1d 
Lec:tura/Escrltura 

Unld::id 
Lectur~seritur.l 

Cuando la red de automación está conformada por PLC, es posible por medio de una tarjeta interfase, 
controlar el sistema con un CPU de PLC, que igual que en los casos anteriores puede ser parte de una red. 

PLC 

R 

E 

Controlador 
Unidad de 
LccturtJ!Escritura 

El lag consiste de una antena, un circuito de control y fundamentalmente una unidad de memoria donde se 
almacena la información. 
La unidad de memoria puede ser de sólo lectura en el caso que la información sea inalterable, ó de lectura/ 
escritura en el caso que la información pueda ser rescrita ó alterada posteriormente par el usuario. 
La unidad de lectura/escritura consiste de una antena y una unidad de modem (comunicación telefónica) 
que son controlados par un sistema de microprocesador. 
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Cuando el sistema entra en operación, emite un campo electromagnético de determinado nivel alrededor de 
la estación base, Si el tag pasa par este campo, se activa el circuito de control del tag, y par media de un 
selector de sintonía se identifica el dispositivo 
Una vez efectuada la sintonía, el dispositivo envía la información de memoria a la estación base. 
Una vez recibida la información, la estación base analiza los datos y adopta las acciones correspondientes a 
la aplicación de software que tenga instalada, que en el caso de un sistema de control de acceso puede ser 
abrir una puerta de ingreso, accionar una cuenta, ó enviar información de regreso al tag para almacenarlo 
en memoria. 
Una característica de los tags de RF/ID es la ausencia de una fuente de alimentación intrínseca, la energía 
de alimentación es obtenida desde el campo electromagnético generado par la antena de la estación base, 
es el caso de los tags pasivos. 
Existen tags activos, que disponen de una fuente de energía interna, par medio de baterías, y se utilizan 
para grandes áreas de acción ó cuando se requiere una transferencia de datos mas veloz. Obviamente 
estos últimos 'requerirán mayores dimensiones y mayor costo. 
Ventajas: · 

El sistema de RF/ID ofrece un número importante de ventajas sobre los sistemas de identificación 
corrientes, como sistemas de código de barras, ó tarjetas magnéticas. Por ejemplo : 
No requiere manipulación, ya que no requiere la inserción del tag en el interior de un lector, por lo 
que es particularmente ventajoso para vehículos, AGV's, ó identificación de personas. 
La operación es veloz, ya que no requiere un tiempo de espera en el lector. 
Es un dispositivo reescribible, particularmente ventajoso para determinadas aplicaciones, como par 
ejemplo control de acceso en ambientes de seguridad ó líneas de producción. 
Es posible obtener altos Índices de seguridad por media de la aplicación de una contraseña 
(password) en el tag. 
No requiere fuente de energía interna, en el caso de los tags pasivos lo que permite una vida 
operativa importante además de no producir contaminación en caso de perdida. 
Los tags son adaptables a cualquier tipo de aplicación, existen diferentes formas y tamaños, con 
encapsulados de diferente material, plásticos, metálicos, aluminio. 

Aplicaciones 
Los tags de RF/ID son ideales para aplicaciones manipulación y logística de materiales, identificación de 
animales e identificación de personas entre otras. 

5.6 Redes inalámbricas de área local 

La tecnología inalámbrica permite a los usuarios de PC, laptops y a trabajadores en movimiento acceder a 
información valiosa a velocidad acrecentada y flexibilidad en cualquier lugar dentro de la empresa. 
Hasta hace poco la tecnología inalámbrica era un remiendo de sistemas incompatibles de una variedad de 
proveedores diversos que proveían de este tipo de sistemas. La tecnología era además lenta y cara. Con la 
introducción del estándar IEEE 802.11 b, combinado con un mayor potencial de los componentes de interfaz 
de la red, las redes inalámbricas pueden proporcionar una herramienta escalable y eficiente para 
incrementar la flexibilidad y la productividad. La asociación norteamericana detrás del 802.11 b (también 
llamado Wi-Fi), es la Alianza de Compatibilidad Inalámbrica Ehernet (ACIE), que alienta a los proveedores a 
unirse para asegurar la interoperatividad entre sí, independientemente de las marcas que representan. 

Dentro de este apartado, se cubrirán los puntos esenciales del LAN inalámbrico, específicamente orientado 
hacia el entorno de la empresa. 

LAN inalámbrico 
Usando frecuencias de radio en lugar de cableado convencional, las WLANs (Wireless Local Area Network) 
permiten a las organizaciones cumplir con la flexibilidad y acceso en tiempo real a la información para gente 
que necesita conectarse. La facilidad y velocidad de conexión y desconexión de los aparatos inalámbricos 
dan a las organizaciones una herramienta fácil de integrar, confiable, y escalable, para incrementar la 
productividad y ahorrar dinero. En el actual lugar de trabajo, siempre cambiante, un LAN inalámbrico 
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combina el poder de libertad e información con que la gente puede acceder a los recursos de la información 
corporativa, el Internet y el correo electrónico donde y cuando sea que lo necesiten. 

Ventajas. 
Movilidad. Los sistemas LAN inalámbricos pueden proporcionar a los usuarios la posibilidad de acceder a la 
información en tiempo real sea donde sea dentro de la organización. Esta movilidad extra apoya la 
productividad y las oportunidades de servicio lo cual seria imposible con redes cableadas. 
Flexibilidad y escalabilidad. El despliegue de una red inalámbrica elimina la necesidad de introducir cables o 
alambres a través de muros y techos. El LAN inalámbrico da a la organización la flexibilidad de mover gente 
de oficina a oficina, reorganizar departamentos o incluso organizaciones completas casi sin esfuerzo. Una 
vez que las unidades base del LAN inalámbrico son localizadas estratégicamente a través de un edificio, los 
usuarios simplemente insertan una tarjeta adaptador dentro de la computadora y son libres para moverse. 
Ahorros en costo. Con la arquitectura simple y flexible de WLAN, las organizaciones pueden ahorrar en los 
costos de administración de las redes relacionado a las adiciones, movimientos y cambios, garantizando un 
retorno de la inversión a corto plazo. 

Aplicaciones 
Los LANs inalámbricos son añadidos frecuentemente a una red cableada preferentemente que ser usados 
para remplazarla, proporcionando así la conectividad final de unos pocos metros entre una red cableada y el 
usuario móvil. El continuo decremento en precio, el incremento en la integración de la tecnología de WLAN 
en PCs y en los aparatos de cómputo móviles por muchos proveedores líderes de redes y de cómputo, es el 
motor futuro de crecimiento de las redes inalámbricas en casa, en el entorno empresarial y también en 
espacios públicos como hoteles y aeropuertos. 
La siguiente lista describe algunas de las muchas aplicaciones que se hicieron posibles a través de la 
flexibilidad de los LANs inalámbricos: 

Administradores de red en entornos dinámicos que minimizan las dificultades de cableado causados 
por movimientos de redes, extensiones y otros cambios. 
Administradores de redes instalando computadoras con redes en edificios viejos encontraron que 
los LANs inalámbricos son una solución de infraestructura de costo efectivo. 
Los LANs inalámbricos son una solución viable para redes temporales en exhibiciones y seminarios. 
Los trabajadores en el almacén usan aparatos inalámbricos para intercambiar información con 
bases centrales de información sin tener que consultar directamente la terminal, por lo tanto 
incrementan su productividad. 

Para trabajadores de oficina que puedan pasar de junta a junta recorriendo la compañía, 
manteniéndose constantemente conectados a la red de la empresa. 

El previsible futuro de la tecnología inalámbrica es probablemente complementar preferentemente que 
reemplazar conectividad alámbrica en entornos empresariales debido a las siguientes razones: 

Desempeño 
Actualmente representa la mejor solución inalámbrica estandarizada proporciona velocidades arriba de 11 
Mbps, con emergentes soluciones en el horizonte a 54 Mbps. En el mundo alámbrico la norma tiende hacia 
los 100 Mbps. recomendado para apoyar actual y futuras soluciones multimedia tales como Voice Over IP, 
streaming video, y banda ancha y aplicaciones intensivas de intranet. 

Calidad del Servicio. 
En adición a la banda ancha. las aplicaciones multimedia también necesitan una red que pueda priorizar el 
flujo de información. Por ahora no hay características de calidad de servicio dentro del actual estándar 
802.11 b. Proveedores y equipos estandarizados están investigando las necesidades de implantación de la 
calidad del servicio, pero la estandarización no se espera en un futuro inmediato donde las alternativas 
alámbricas ya proporcionan un método para priorizar trafico con el estándar 802. 1 Q . 

... 
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Costo. 
Aunque se he visto un leve decremento en el precio de los componentes inalámbricos, éste es todavía una 
solución cara comparada con la solución alámbrica si elcableya·estáinstalado~-Esto se· hace· más-notable 
cuando se hace un análisis costo/beneficio. · . . . . . . 
Como previamente se mencionó, inalámbrico debe ser visto mas como una extensión del cable para 
incrementar productividad para ciertos usuarios o para traer información cuando el cable no puede ir. 

Tecnología de transmisión inalámbrica 

Los LANs inalámbricos usan ondas de aire electromagnéticas para comunicar información de un punto a 
otro, eliminando la necesidad de cableado. 
Ondas de radio, se refiere a como si fueran radio portadores porque ellas simplemente ejecutan la función 
de entregar energía a un receptor lejano. La información que es transmitida es superimpuesta en el portador 
de radio así que esta puede ser extraída con exactitud al receptor final. Esto generalmente se·refiere a como 
si fuera una modulación del portador por la información que se esta transmitiendo. 
Pueden existir múltiples portadores de radio en el mismo lugar y al mismo tiempo sin interferir el uno con el 
otro de tal modo que las ondas de radio sean transmitidas en diferentes frecuencias. Para extraer 
información, un receptor de radio sintoniza a una sola frecuencia de radio mientras rechaza todas las otras. 
Un sistema de radio de banda estrecha transmite y recibe la información del usuario en una frecuencia de 
radio específica, manteniendo la banda de frecuencia tan estrecha como sea posible para pasar 
información. La coordinación cuidadosa de los usuarios en las diferentes canales de frecuencia evita el 
cruce de información no deseado y la interferencia entre los canales de comunicación. 

Topología 
En una configuración típica LAN inalámbrica, un transmisor-receptor aparato (transceptor), llamado access­
point (punto de acceso), conecta a la red alámbrica. Este punto de acceso es la interfaz entre usuarios 
inalámbricos y la estructura alámbrica, recibiendo, puliendo, y transmitiendo información entre el LAN 
inalámbrico y la infraestructura de la red cableada. Un solo punto de acceso puede apoyar a un pequeño 
grupo de usuarios y puede funcionar dentro de un rango arriba de cien metros. 
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Los usuarios finales acceden al LAN inalámbrico a través de adaptadores LAN inalámbricos, los cuales son 
implementados como tarjetas PCs en computadoras portátiles o palmtops (tarjetas inalámbricas NIC), como 
tarjetas PCl/ISA en computadoras de escritorio, o integradas dentro de computadoras handheld y laptops. 

Otra posibilidad es establecer comunicaciones entre usuarios inalámbricos sin la implantación de un punto 
de acceso, estas redes son llamadas redes "Ad-hoc" o "Peer-to-Peer". 

Una red ad-hoc o peer-peer comprende un numero de computadoras, cada una equipada con una tarjeta 
interfaz de red inalámbrica. Cada computadora puede comunicarse directamente con todas las otras 
computadoras habilitadas inalámbricamente. Ellas pueden compartir información e impresoras de esta 
forma, pero puede que no sean capaces de acceder a periféricos LAN alámbricos. 

Distancias 
Cada punto de acceso tiene un rango limitado dentro del cual una conexión inalámbrica puede mantenerse 
con una computadora cliente. La distancia actual puede variar dependiendo de la influencia del medio 
ambiente; Típicamente los fabricantes establecen rangos interiores y exteriores para dar un indicativo 
razonable de ejecución confiable. Además se debe notar que la escala de rendimiento total gradualmente 
baja en función de la distancia. Dentro del estándar 802.11 b por ejemplo, cuando se camina lejos de un 
punto de acceso el rendimiento total se degrada de 11 Mbps, a 5,5 Mbps, sobre 2 Mbps y eventualmente a 
1 Mbps a la orilla de la cobertura del área. 
Los típicos rangos en el interior son de 45-100 metros, pero pueden ser más cortos si la edificación interfiere 
con las transmisiones de radio. Rangos más largos son posibles, pero la ejecución se degradará con la 
distancia. 
Un estudio de sitio (site-survey) minucioso es por lo tanto recomendado antes de empezar la instalación de 
una red inalámbrica, de esta manera se puede determinar cuantos puntos de acceso se necesitan y donde 
instalarlos para garantizar una cobertura efectiva y sin costuras. 
Los rangos de exteriores pueden alcanzar muchos kilómetros dependiendo de la antena externa usada, el 
medio ambiente y las regulaciones locales (ETSI, FCC u otras). 
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Conexión inalámbrica entre edificios 

En varias situaciones la ínterconectivldad inalámbrica edificio-a-edificio puede probar ser una alternativa 
perfecta del cable, habilitando ir a donde los cables no se permiten. Bajo costo y facilidad de despliegue son 
algunas ventajas clave de la interconexión Inalámbrica. 

Cobertura (Roaming) 
Si un área es demasiado grande para ser cubierta por un solo punto de acceso, pueden ser utilizados varios 
puntos de acceso. Cuando se utilizan varios puntos de acceso, cada área de puntos de acceso inalámbricos 
se debe de sobreponer al área de su vecino, de este modo los usuarios de accesorios móviles se pueden 
mover a lo largo del área total cubierta sin perder conexión de la red. Al moverse, siempre se encontrará 
cubierto por el_ punto de acceso que sigue, esto es llamado "roaming". 
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Estas medidas proporcionan privacidad comparable a lo que es una red alámbrica tradicional. Si la red 
inalámbrica tiene información que necesita estar segura entonces el WEP debe ser usado, asegurando que 
la información esta protegida de acuerdo a los estándares de redes alámbricas tradicionales. Una evolución 
futura en el estándar proporcionara mejoramiento en las medidas de seguridad tales como por sesión, por la 
distribución de la clave WEP del usuario y un dinámica y frecuente cambio de clave. 
Rendimiento Total e Interferencia. 
El actual estándar 802.11 b proporciona una información de rendimiento total teórico arriba de los 11 Mbps, 
y es sólo como conectarse a una red alámbrica, la banda ancha disponible esta compartida entre el numero 
de usuarios conectados. 
Cuando caminas lejos de un AP, el rendimiento total decrece gradualmente, yendo de 11 Mbps, a 5.5 Mbps 
a 2 Mbs y eventualmente a 1 Mbps al borde del rango de transmisión del punto de acceso. 
Además se tiene en mente que trabajando en una frecuencia de banda de 2.4 Ghz, el estándar 802.11 b 
opera en el mismo rango de frecuencia como otras tecnologías inalámbricas como bluetooth, algunos 
teléfonos celulares e incluso hornos de microondas, potencialmente creando interferencia mutua y 
decremento en la ejecución. 
El estándar emergente 802.11 a operará en el rango de frecuencia de 5 Ghz, por lo tanto, evitará el atestado 
2.4 Ghz frecuentemente utilizado en estándares actuales. Debido a la adopción de nuevas técnicas de 
modulación, este estándar promete velocidades de arriba de 54 Mbps las cuales permitirán superar las 
redes inalámbricas para los multimedios de forma integral. 
Numerosos proveedores han lanzado ya punto de acceso con 802.11 a. Una vez que las tarjetas 
inalámbricas estén listas y comiencen a venderse, estas plataformas migratorias estarán listas para el 
servicio y te proporcionaran medios para influir en el camino hacia redes inalámbricos de alta velocidad. 

5.7 Requerimientos de infraestructura. El estudio de sitio (site survey) 

El estudio de sitio (site survey), representa un factor crítico para la exitosa colocación de un LAN 
inalámbrico. 
Una red inalámbrica usa ondas de radio para transmitir información de un punto a otro y es sensible a la 
interferencia. En las paredes de un edificio, los gabinetes limados de metal, plantas, y otros objetos 
interfieren con las señales de radio en varios grados. Cuando se planea una red inalámbrica es muy 
importante hacer un estudio de pre-instalación del sitio. Es muy importante en el entorno de trabajo actual. 
El resultado del estudio del sitio debe considerar elementos del entorno que interfieran y determinen la 
mejor posición para Jos puntos de acceso. Dos beneficios directos del estudio de sitio son: 
1. Puede reducir el número de puntos de acceso que se utilizarán. Una consecuencia de una mala ubicación 
de puntos de acceso es que se puede perder hasta el 90% del rango de cobertura. 
2. Incrementará la seguridad de la red asegurándose que las señales de radio no irán fuera del área de 
cobertura deseada. 
Por lo tanto es importante que se trabaje con un especialista quien tenga pleno conocimiento de LAN 
inalámbrico, señales de radio e infraestructura de edificios. Asegurándose de que las posición recomendada 
de los punto de acceso este bien documentada, ejemplo, fotografías de donde se encuentren ubicados. 
Mover el punto de acceso como 1 O centímetros tras de una planta o de una señal salida por ejemplo, puede 
impactar drásticamente en su desempeño. 
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6. Especificaciones generales de diseño 

Las especificaciones generales de diseño tienen como propósito actuar como base para los requisitos del 
hardware necesario para apoyar las necesidades logísticas y comerciales definidas por los requerimientos. 
Las especificaciones de diseño definen también el papel del software exigido para llevar a cabo la 
tecnología de colección automática de datos en la relación para complementar KBM sin afectar la 
arquitectura o modificar el centro del sistema KBM. En esta especificación del plan de implantación también 
se discutirá la integración del hardware del código de barras y el Software que se unirán al ambiente de 
KBM. 

6.1 Interfases informáticas 

Para la operación mediante código de barras será necesario implantar un sistema satélite de software para 
la administración de almacenes, el cual estará recibiendo la información desde los dispositivos de 
radiofrecuencia y a su vez estará alimentando a KBM con esta información ya que éste es la base de 
información corporativa. 

La alimentación hacia KBM será mediante el desarrollo de programas de interfase los cuales trabajarán 
enviando información hacia el AS/400 en donde residirán programas receptores y de validación de 
información para finalmente ser cargada esta a KBM. La comunicación será mediante la tecnología ODBC 
de conectividad de un sistema a otro, el primero será el servidor en donde se encuentra el módulo de código 
de barras y el segundo el AS/400 en donde se encuentra KBM. 

Todas las transacciones de inventario se deben registrar en el sistema KBM y este a su vez debe ser la 
base de información de inventarios a todos los niveles. En esta implantación, KBM seguirá siendo la base 
de información y el modelo a seguir para la validación de la información generada desde y para los 
dispositivos de radiofrecuencia. 

Se tendrá que desarrollar la aplicación de interfase para KBM debiendo contemplar como punto principal el 
que la información de los movimientos generados se registren en KBM en línea para su consulta y/o uso 
inmediato desde otros módulos. 

6.1.2 Modelo de interfase 

Actualización de tablas y catálogos. 

Para que la aplicación pueda operar como primera instancia se transferirán los archivos o tablas catálogos 
como son clientes, proveedores, tipos de movimientos, clase de productos, productos, etc. Esta 
transferencia será un proceso periódico y automático con el cual se deberán reestablecer los archivos antes 
mencionados. Los archivos se deberán extraer a través de un manejador de base de datos y mediante 
ODBC para la conexión a la base de datos de KBM como se muestra en la figura siguiente. 

Actualización de tablas y catálogos en KBM 

Para el registro de las transacciones de inventario en KBM en la aplicación de código de barras se deberá 
desarrollar un programa que genere un archivo con longitud fija de registro y que éste a su vez se transfiera 
vía ODBC hacia el AS/400. En el AS/400 se adecuarán los programas interactivos que actualmente 
funcionan para el registro de las transacciones, esto por asegurar que las validaciones para la escritura de 
la información en KBM sean las mismas que cuando se registran las transacciones manualmente. 
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NO 
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AVISO DE ERROR 
A INTERFASE 

La interfase del software nuevo, debe poder transferir los datos entre KBM y el front end (salida gráfica en 
los dispositivos de radiofrecuencia), esta interfase transportará los datos, siguiendo los próximos pasos en 
momento de ejecución de cualquier transacción: 

Esta interfase de software es parte del nuevo sistema propuesto 

Captura de campos; en la terminal o cualquier dispositivo de radiofrecuencia no es requerida 
validación alguna, con la excepción del tipo de datos. 
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Envío de datos ya capturado, en la interfase, con los parámetros, normalmente representados por 
los datos, esto puede ser el total de los campos del registro, necesario para completar la 
transacción o el conjunto de archivos necesarios para completar la transacción. -
La interfase se ocupará del proceso para enviar o despachar los datos a KBM. 
Cuando los datos se recibe en KBM, las validaciones se realizan según la transacción que se este 
ejecutando, esta validación necesita siempre estar al nivel de KBM esto para preservar las 
validaciones actuales y también la integridad de los datos enviados a KBM, ver siguiente sección. 
Esta debe ser la única interfase requerida para enviar y recibir los datos, esta interfaz debe tener las 
funciones necesarias y estructuras, para realizar el transporte de los datos. 

Adicional al proceso anterior de la interfase, el nuevo sistema controlará otros datos y el proceso de estos 
datos. Esta información no puede ser guardada en KBM, porque necesitaría cambios a KBM y puede afectar 
la estructura principal de datos de KBM. En cambio, el nuevo sistema por medio de la interfase guardará 
esta información, ésta es la descripción para cada característica·: 

Log de Transacciones, el nuevo sistema deberá trabajar en forma conjunta con KBM, pero para 
cada transacción realizada en la terminal, este nuevo sistema, guardará un registro de cada 
transacción con la siguiente información: 

Fecha 
Hora 
Nombre del usuario (o iniciales) 
Número de terminal 

De esta forma, el administrador o supervisor del sistema puede verificar cualquier transacción 
realizada, para mantener el registro del movimiento del material; esta información no se guardará en 
KBM. 
Consultas personalizadas, con el nuevo sistema, consultas personalizadas pueden ser realizadas 
para la revisión de datos. Estas consultas deben ser a nivel de usuario para obtener información 
personalizada de movimientos. 
Etiquetado con código de barras, este nuevo sistema debe ocuparse de la administración de la 
impresión de etiquetas con código de barras, con las siguiente opciones,: 

Diseñando de las etiquetas con una interfase gráfica del usuario, como Windows. 
Impresión de etiquetas que use la información de KBM 
Edición y cambio de formato de etiquetas. 

La figura 6.1 describe cómo los diferentes pasos pueden estar trabajando en forma conjunta para compartir 
los datos: 
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KJl:\I 
Datnbasesy t· blns 

AS400 

KB:\I I AS.too 

Nuc•·o sistema con RF 

• Captura de Transacciones 
- Log de transacciones 
• Consultas personalizadas 
• Etiquct.'15 de Código de barras 

Figura 6.1 - Interfase de software 

Limitaciones de diseño 

Las constantes del modelo de radiofrecuencia son para limitar el alcance a nivel de registros de datos y la 
forma en que el sistema maneja la información. 

Los sistemas deben ser designados para soportar el cumplimiento del manejo de los registros de la política 
de mantenimiento de los DBMS, especialmente respecto al almacenamiento de registros y el tiempo de 
retención de los mismos en horarios correspondientes, así como el borrado (purga) de los registros al final 
del periodo de retención. Las sugerencias requeridas del sistema son: 

1. El sistema proveerá la capacidad de generar copias exactas y completas de registros regulados 
(incluyendo sus correspondientes registros de auditoria) en ambas lecturas, humanas y electrónicas a 
través de su correspondiente registro regulatorio y periodo de retención. 

2. El sistema no impedirá la habilidad de distinguir los registros administrativos de registros oficiales que 
tenga almacenados. 

3. El sistema proveerá la capacidad para eliminar selectivamente los registros que ya hayan excedido su 
tiempo definido para el periodo de retención. 

Estrategia de respaldo. Respaldo de toda la base de datos 

Respaldar archivos y otros datos en el sistema es un aspecto muy importante para planear una 
configuración confiable. El no respaldar los datos, puede tener consecuencias como la de no poder recobrar 
información o configuración cuando se presentan problemas. El apoyo regular de servidores y los discos 
duros locales previene la pérdida de los datos y daño causados por falla en discos, falla de voltajes, 
infección do virus, y otros problemas potenciales de la red. Los funcionamientos auxiliares basados en la 
planificación cuidadosa y el equipo fiable hacen un proceso relativamente sin consecuencias a la 
recuperación de la información. 
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Un respaldo total de la base de datos debe incluir respaldos de archivos de control así como todos los 
archivos de datos. Este tipo de respaldo es el más común. 

El punto importante es que se puede abrir la base de datos después de restaurarla cuando se hace desde 
un respaldo total de la base de datos y esto sin hacer respaldos de transacciones ya que los datos son 
consistentes. Consecuentemente se puede restaurar una base de datos de un respaldo de un año sin hacer 
otro tipo de recuperación. La única manera de hacer consistente la base de datos es apagando esta y hacer 
el respaldo mientras esta se encuentra cerrada. Si la base de datos no se ha cerrado o esta en uso o se 
aborta su cierre entonces se tendrán los archivos de datos inconsistentes 

Respaldos frecuentes son esenciales para cualquier esquema de recuperación. Debe ser basado en la 
medida en que la base de datos cambia por ejemplo: 

Adición o eliminación de tablas. 
Inserción y eliminación de tablas. 
Actualización de tablas 

Los administradores y usuarios hacen cambios a la base de datos. Si se hacen algunos de los siguientes 
cambios estructurales se tienen que hacer un respaldo antes y después de tales cambios: 

Crear o borrar una tabla. 
Añadir o renombrar un archivo de datos en una tabla. 

Es recomendable ejecutar un respaldo de la base de datos una vez a la semana como mínimo y un respaldo 
inmediato después de cualquier cambio estructural en la base de datos. Este respaldo se recomienda 
hacerlo a cintas o CD. Y otro respaldo en disco duro dos veces por semana rescribiendo las cintas cada 
tres semanas al igual que los archivos de respaldo. 

6.2 Interfases de hardware 

Las interfases del hardware pueden ser consideradas en dos niveles y según la aplicación normal de redes 
de radiofrecuencia: 

La interfase a los dispositivos de radiofrecuencia se llevará a cabo según las especificaciones del 
estudio de sitio y los estándares de la industria para las redes inalámbricas, para la instalación 
física, ver la próxima sección para detalles. Para calificar y validar estas interfases se deberá 
ejecutar y documentar un protocolo de calificación. 
Central de pesado, en las especificaciones para el proveedor de materiales a granel y materias 
primas al área de dispensado, es necesario implementar un dispositivo especial para pesar el 
volumen y materias primas que a su vez generan una etiqueta con la información actual. Para lograr 
esta tarea el sistema debe poder recibir los datos de un puerto serial y procesarlos al sistema que 
esta conectado a la red LAN. 

La figura 6.2 describe el modelo para la implantación de la central de pesadas que se describe con 
más detalles en la sección dedicada a ello. 
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1 Configurnci6n serial 1 

Puerto Serial LAN -TCP JP a servidor 
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llUll 

Etiqueta con Código de barras 
Figura 6.2 - Implantación Central de pesadas 

6.3. Interfases de comunicaciones 

La topología actual de la red para KBM puede continuar siendo la misma, pero es necesario aumentar la 
eficacia con dos canales más de datos, agregados a la conexión de E1 actual. 

El nuevo sistema de radiofrecuencia para evitar conflictos con la red actual en que corre KBM, deberá tener 
una red inalámbrica particular que opere el esquema de radiofrecuencia para el proceso de las 
transacciones, esta red deberá ser de tipo LAN. 

Para implantar mejores opciones y extender las posibilidades de manejo de los datos y registro de 
transacciones, es necesario crear un sistema intermedio; este nuevo sistema guardará los datos adicionales 
que KBM no es capaz guardar; por otro lado, se requiere modificación en KBM para el manejo de estos 
datos. También este sistema intermedio necesita ser implantado en una LAN en el almacén. 

Para todos lo anteriores casos, la red LAN debe ser implantada deberá y diseñarse para que use el 
protocolo TCP/IP estándar; la LAN actual que el almacén utiliza, aplica este protocolo. 

La figura 6.3 describe el modelo para la red para el nuevo sistema. 
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Figura 6.3 - Modelo de comunicaciones 

6.3.1 Proceso de estudio del sitio para las instalaciones del almacén. 

Los sistemas de radiofrecuencia son afectados por el medio ambiente en el que operan. Como resultado 
para asegurar que un sistema de radiofrecuencia opere fiablemente en el ambiente de los clientes, es 
necesario realizar un estudio del sitio. El proceso del estudio determina cómo el sistema funcionará en el 
ambiente de radiofrecuencia real. Este informe de estudio de sitio es el resultado del estudio realizado en 
dichas instalaciones. 

Prueba de cobertura con radiofrecuencia 
La comprobación de la cobertura con radiofrecuencia fue hecha colocando un punto de acceso de 
radiofrecuencia cerca de un punto probable de instalación. Esto simula la cobertura con radiofrecuencia que 
sería proporcionada por un punto de acceso instalado en ese lugar. Una segunda terminal de 
radiofrecuencia se usa para comunicarse con la primera. La segunda terminal determina la cobertura real de 
radiofrecuencia que se obtiene al colocar el punto de acceso en ese lugar. Dependiendo de los resultados 
del estudio de la primera situación, puede ser necesario realizar pruebas adicionales. Este proceso se repite 
(como requisito) en todas las áreas que requieren ser cubiertas con radiofrecuencia. 
Los resultados se usan para determinan el número total de puntos de acceso, tipos de antenas y las 
ubicaciones exactas donde los equipos para radiofrecuencia se encontrarán en las instalaciones del 
laboratorio 

Recomendaciones importantes respecto a la interferencia con radiofrecuencia 
Durante el estudio del sitio se observa el funcionamiento del equipo de radiofrecuencia con la finalidad de 
determinar si existe alguna señal presente en el lugar que pueda interferir. La presencia de signos de 
interferencia puede degradar el desempeño de la red de radiofrecuencia. Las posibles fuentes de 
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interferencia pueden incluir, mas no limitar, a los hornos del microondas, campos magnéticos generados por 
motores, teléfonos inalámbricos y sistemas de AFIO. Se hacen esfuerzos durante el estudio para identificar 
y acomodar los dispositivos de radiofrecuencia con el fin de que esto no afecte a la transmisión de datos. 
Cualquier introducción o cambio en el lugar de estudio, instalación o puesta en funcionamiento de este tipo 
de equipo pueden invalidar las recomendaciones hechas en este informe. Si esto sucede puede que sea 
necesario realizar un nuevo estudio para modificar las recomendaciones, considerando las nuevas 
condiciones de las instalaciones. De presentarse esta situación, puede que sea necesario realizar un nuevo 
estudio para modificar las recomendaciones. En este caso, le puede ser requerido mover y/o agregar equipo 
de radiofrecuencia adicional. El laboratorio en cuestión también será responsable de proporcionar cualquier 
conexión de corriente alterna y cable de red necesarios para lievar acabo las nuevas recomendaciones 
realizadas. 

Preparación del lugar para la instalación 
Antes de realizar la instalación real de la red de radiofrecuencia, hay que realizar los siguientes pasos para 

preparar el lugar, y, deben ser realizados por el personal del laboratorio o por alguna empresa contratada 
por la misma. La sugerencia que se realizó es que el personal que vaya a realizar el mantenimiento de las 
instalaciones de radiofrecuencia sea el que realice la preparación del lugar, esto para que tanto la 
instalación como el mantenimiento de las mismas se realicen de la mejor manera. 

Requisitos de cableado 

Una toma de corriente de 120V CA de tres hilos, debe instalarse a cada punto de acceso. Estos 
circuitos deben ser dedicados. No debe de conectarse otro aparato a este circuito. Debe tener una 
tierra física separada, esta debe llevarse a la toma de corriente del circuito. Un switch de 15 o 20 
amperes es suficiente para este circuito. La toma de corriente debe instalarse aproximadamente a 
1.5 mts. del punto de instalación de los puntos de acceso. 

El cable ethernet que enlaza el punto de acceso a la topología ethernet de la red local, debe ser 
previamente instalado. Este cable debe ser categoría 4 o superior y debe ser manejado con 
cuidado. El cable no deberá presentar ningún doblado excesivo o cortado en ninguna de sus 
partes. Los conectores de los cables deben ser instalados por las personas calificadas para ejecutar 
esta tarea. 

La siguiente tabla puede ser utilizada como referencia para la instalación del cableado en una red ethernet: 

Estándar 
Ethernet 

802.3 

10BASE5 
10BASE2 
1BASE5 

10BASET 
10Broad36 
10BASEF 

100BASET 

Distancia #de 
Velocidad Máxima por Segmentos y Topología Estaciones/ Medio Soportado 

en Bits Segmento #de Segmentos 
Mbos (m\ Reoetidores 

10 500 5&4 Bus 100 son Coaxial Delgado 

10 185 5&4 Bus 30 500 Coaxial Delaado 
1 250 Estrella 12/hub .,. 1 oon Par Trenzado 

10 100 5&4 Estrella 12/hub .,. 1 oon Par Trenzado 
10 1.800 Bus 100 75n Coaxial Delaado 
10 2.000 Estrella 2 hilos multiseñal o fibra 

sencilla 
100 100 Estrella 1024 2 pares 10011 cat5 o 15011 cat1 

100+ 4 pares 1oon Cat 3/4/5 
2.000 2 hilos fibra multiseñal 

-CSMA/CD-Tamano Mínimo del Paquete: 512 Bits (64 bytes) ,. estándar 

120 
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Preparación de la superficie de montaje 

La superficie donde se monta el punto de acceso también debe ser preparada y acondicionada. La 
superficie para montar cada punto de acceso puede ser un pedazo de madera de media pulgada 
aproximadamente de 35 x 45 cm. Este pedazo de madera debe montarse firmemente previo a la 
fecha de la instalación. Los puntos de acceso deben montarse con sus led's indicadores de estado 
claramente visibles desde el suelo. Montando los punto de acceso en esta forma, es posible que los 
mismos puedan ser verificados para asegurar su correcto funcionamiento desde el suelo sin 
necesidad de utilizar equipo para subir a verificarlos. 

Las antenas omni-direccionales no requieren ninguna preparación de superficie para montaje 
especial. Las antenas (omni-direccionales) debe posicionarse verticalmente (apuntado hacia el 
suelo) con una clara línea de vista alrededor de la antena. Cualquier obstrucción de metal 
alrededor de esta puede degradar su funcionamiento y caüsar un mal funcionamiento de la red de 
radiofrecuencia. 

Colocación de los puntos de acceso. 

Las siguientes líneas pueden usarse como referencia al preparar o instalar una red de radiofrecuencia. El 
equipo específico que se requiere, así como la ubicación precisa de los puntos de acceso se encontraran en 
la parte final de éste capítulo 

Los puntos de acceso 2100 se instalan cerca de alguna columna y/o techo como se esquematiza en 
la ilustración. Es preciso revisar el esquema del sitio donde se colocarán los puntos de acceso. Los 
puntos de acceso deben montarse con la cara hacia el frente y visible hacia el suelo. Esto permite 
una inspección visual de sus indicadores luminosos. La antena debe posicionarse apuntando hacia 
el suelo verticalmente. Regularmente se sugiere colocar los puntos de acceso en Jugares de fácil 
acceso y donde pueda ser tendido el cableado ethernet hacia los puntos de acceso. Esto con el 
propósito de que el mantenimiento de estos se realice fácilmente. Es muy importante mantener Jos 
puntos de acceso lejos de transformadores grandes, alto voltaje, motores y soldadores, para evitar, 
en medida de lo posible, cualquier tipo de interferencia. 

Un cable especial regulado para 120 V CA que impulse la corriente necesaria para alimentar de CA 
a los puntos de acceso, debe contar con tierra física separada. Este circuito debe tenderse 
directamente de un tablero de distribución de corriente, instalado con su propio interruptor para 
asegurar Ja continuidad eléctrica lo más limpia posible. Un switch de 15 o 20 Amperes es aceptable. 

Se recomienda el uso de par trenzado como cable ethernet debido a su calidad. 
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Esquema de la colocación del equip()_ 

Los siguientes diagramas muestran la colocación general del equipo necesario para las instalaciones 
estudiadas 

La colocación de la antena omni-direccional se realizará como se muestra en el siguiente diagrama. 

De esta forma se obtendrá la cantidad máxima de cobertura de radiofrecuencia posible. 

Colocación de puntos de acceso con Antena, 2.4GHz, 9dBi Omni-direccionales 

Antena,2.4GHz.9d Omni-direccional 

·.~ ... ,.,. 

Cahlc coa:\ial 

punto de acceso 

.· 12:? 



Instalación de la red radiofrecuencia 

El proceso de la instalación involucra una serie de pasos descritos a continuación: 

Se debe realizar una revisión general del sitio planeado. Durante este recorrido, el instalador 
inspeccionará las tomas de corriente alterna instaladas, en forma visual, el cable de ethernet y la 
longitud y holgura de los cables requeridos para los puntos de acceso con el fin de determinar si 
esto fue hecho con propiedad. El punto de colocación de los puntos de acceso debe de ser 
conocido por el personal de mantenimiento. 

El próximo paso involucra la instalación de los puntos de acceso. Este paso incluye la configuración 
de los puntos de acceso, proporcionarles corriente alterna y una conexión a la red. Dependiendo del 
número de conexiones del cable y complejidad de ·1a configuración, este proceso puede consumir 
aproximadamente 90 minutos. 

Componentes de la red radiofrecuencia 

~ .... 
El punto de acceso, es el punto de conexión entre los datos que viajan entre una red alambrada y la red. 
Ofrece un carcaza industrial para ambientes ásperos (tapa de protección para las tarjetas de PCMCIA). La 
protección de NEMA es optativa y esta disponible. Permite dos tipos de transmisión de radiofrecuencia y 
pueda permitir dos aplicaciones simultáneas. Cuenta con las siguientes conexiones opcionales: 10BaseT, 
10Base2 y AUI. La cara de este permite ver los indicadores de diagnóstico de cualquier posición del lugar 
de montaje. 

ltem# Quantity Part# Description 

1 8 21 OOC51 708000 2100 UAP 2.4 GHz access point 
Antenna accessories 

2 8 065349 Antena,2.4GHz,9dBi Omni-direccional 
Connector accessories 

3 8 067265 2100 UAP Adapter Cable (to Cable) 
4 8 063246 Cable 20' (610 cm.) 

Accesorios 
5 8 068918 Mounting Bracket 
6 1 059167 9F-9F Null Modem 5 wire RS232 

NOTA: Ésta es una lista de la partes necesarias para la instalación de los puntos de acceso. 
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Planos con la ilustración del lugar donde se colocarán los puntos de acceso y coberturas 
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Ubicación del punto de acceso en el almacén de materiales inflamables. 
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Ubicación del punto de acceso en el área de dispensado. 
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6.4. Validaciones de entrada de datos 

Este es el criterio para la validación de datos cuando el usuario entra o captura información al sistema de 
radio! recuencia: 

La información entrada o capturada en KBM debe continuar como actualmente se hace en la PC de 
los usuarios de KBM, esto significa que si el usuario captura alguna información directamente al 
sistema AS/400 para ser procesada por KBM, la validación continuara siendo realizada como 
actualmente se realiza. 
La información capturada en los dispositivos de radiofrecuencia necesita ser enviada a la interfase 
entre KBM y los dispositivos. 
La validación de la entrada de datos, será realizada con dos consideraciones al momento que los 
datos están siendo entrados o capturados. 
Longitud de campo.- Esta validación será realizada cuando el usuario esta entrando datos, por 
ejemplo: El tamaño actual en caracteres para el número de Lote en KBM es de siete caracteres, 
cuando el usuario esta entrando o capturando el número del Lote en la terminal de radiofrecuencia, 
la terminal permitirá solo siete caracteres, 
Tipo de campo - esta validación de entrada de datos, será realizada cuando el usuario entre o 
capture la información, verificando el tipo de campo, algunos campos requieren aceptar solo 
números o letras o ambos, por ejemplo: El tipo de datos para la cantidad al momento del recibo de 
materiales, debe ser un tipo dato numérico y se debe de aceptar solo números en este campo, la 
terminal permitirá solo números cuando se requiera capturar la cantidad del material recibido. 
Considerando los dos tipos de validaciones anteriores, cuando el usuario entre, capture o escanee 
algunos campos, el nivel de validación de la entrada de datos debe ser realizada. 

' ~ . · .. 
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6.5. Funciones c;f~~E!tÍ~Ll!ta;; ~!º:ó~igo de barras 

Para optimizar las funciones en el almacén, el uso de etiquetas con código de barras impresas es requerido, 
las áreas específicas que manejaran etiquetas con código de barras son descritas en la figura 7. 

Dispensado 

Etiqueta B 

Etiqueta A 
Proveedor ---• 

Tipo de material 

--+ Todos los materiales 
--+ Granel y principios 

Acondicionamiento 

Etiqueta B EtiquetaC 

Tipo de etiqueta de código de barras 
Etic¡ucta A - Del proveedor 

_..... Granel, Principios, material de empa<¡ue 
--+ Producto terminado 

Etic¡ucta B - Identificación, NIP, Lote, Contenedor 
Etiqueta C - Identificación, NIP, Lote 

Figura 7 - Funciones de etiquetas con código de barras 

6.5.1. Información de la etiqueta 

El objetivo de la presente sección es definir formalmente los requerimientos mínimos y el proceso de control 
que asegure el cumplimiento de las especificaciones para las etiquetas de identificación que los materiales 
lnventariables deberán portar al momento de su recepción. Este requerimiento nuevo no cancela ni invalida 
las especificaciones de cada material previamente establecidas, por el contrario, complementa dichas 
especificaciones y es base para la estandarización de proveedores para la identificación efectiva de 
materiales. La finalidad de este sistema de identificación es realizar las capturas y entradas al ·sistema 
administrativo por medios electrónicos, es decir, lectura de datos a través de su código de barras, según lo 
definido en el presente documento. 

La información que debe de contener la etiqueta de Identificación de materiales, esta compuesta por 
campos, el contenido de cada uno de estos campos hace que la Identificación del material que el proveedor 
esta entregando sea más fácil y por lo tanto su recepción más óptima, los campos que forma la etiqueta son 
los siguientes: 

Proveedor 
EDP o número de material 
Descripción de EDP 
Lote del proveedor 
Cantidad (por unidad de empaque etiquetada.) 
Orden de Compra 
Unidad de Medida 

• Número de contenedor 
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A continuación se muestra el diseño de la etiqueta: 

,;~J ... ,,1,1 •• ,,.,,J1 ••• , ••• 1 ••••••• F ... , ... 1 ••••••• l" ... 1 ••• 1 ••••• 1. 

Proveedor: EDP: 
XX XXX XX XXX XXX XX 

1111111111111111111111111 xxxxxxxxxxxxxxx 
xxxxxxxxxxxxxxx 00481890 

~ HYZAAR 50112.SMG BULK CRA X 1000 

Lote proveedor: Cantidad: 

lll lll l llllll llllll l ll l!I 11111111111111111111111111111 l ll ll lll 
AH6877 5788740.0000 

~ 

Orden de compra: U.de M.: Contenedor: 

lilll llllll llllillll ll lil 1111111111111111 
1000/1000 

1001930 PZ 

Algunos de estos campos tienen su representación en código de barras y deben de observar los tamaños 
que son permitidos para su impresión, las características para imprimir su código de barras así como su 
longitud en caracteres se describe a continuación: · · · 

Campo Descripción .. .. 
Proveedor Este campo es el nombre del proveedor, comúnmente es la razón social 

del mismo. 

Código de barras 
No se imprime su código de barras, pero se debe de imprimir el nombre 
del proveedor. 

Longitud 
La longitud actual de este campo es variable, dependiendo del nombre 
del proveedor, pero se están destinando tres líneas de impresión de 
texto, cada línea puede imprimir hasta 15 caracteres, dando un total de 
45 caracteres para que el nombre del proveedor sea impreso en la 
etiqueta. 

EDP Clave numérica o alfanumérica del material, tomado del maestro de 
materiales y definido en las especificaciones de materiales. 
Si se agregara alguno más a esta lista, se notificará al proveedor, para 
que pueda hacerse el recibo del material. 

Código de barras 
El número de EDP debe ser impreso en código de barras, siguiendo las 
especificaciones que más adelante se mencionan. El número del EDP, al 
momento de imprimir su código de barras no debe contener ningún 
espacio en blanco, en su contenido. 
Ejemplos: 
'0000105' - Correcto 
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• 0000105' - Incorrecto 
'00 00105' - Incorrecto 

Longitud 
La longitud actual de este campo varía de 5 a 8 caracteres en el catálogo 
de materiales. Por lo tanto, solo se debe de imprimir códigos de barras 
para el campo EDP cuya longitud sea de 5 a 8 caracteres. 

Descripción Este campo contiene la descripción del EDP, del material del cual se esta 
imprimiendo la etiqueta. Este campo es tomado del listado de materiales 
Si se agregara alguna más a esta lista, se notificará al proveedor, para 
que pueda hacerse el recibo del material. 

Código.de barras 
No se imprime su código de barras. Pero se debe de imprimir el texto de 
la descripción en la parte inferior del código de barras del EDP. 

Longitud 
La longitud actual de este campo es variable, puesto que es la 
descripción del material. 
La longitud mínima de caracteres a imprimir: 5 caracteres. 
La longitud máxima de caracteres a imprimir: 30 caracteres. 
La descripción del material, no debe contener ningún espacio en blanco, 
al Principio v al final del texto, los espacios de en medio son permitidos. 

Lote proveedor Este campo es el número de lote asignado por el proveedor al material. 

Código de barras 
El lote del proveedor debe ser impreso en código de barras, siguiendo las 
especificaciones que más adelante se mencionan. El lote del proveedor, 
al momento de imprimir su código de barras no debe contener ningún 
espacio en blanco, en su contenido. 
Ejemplos: 
'24865' - Correcto 
' 24865' - incorrecto 
'24 865' - incorrecto 

Longitud 
La longitud actual de este campo es variable y depende de la longitud 
que el proveedor le asigne al número de lote. Este campo puede ser 
alfanumérico. 
La longitud mínima de caracteres a imprimir: 2 caracteres. 
La longitud máxima de caracteres a imprimir: 9 caracteres. 
Si el número del lote asignado por el proveedor excede 9 caracteres, se 
deben tomar solo 9 caracteres, comenzando de derecha a izquierda, 
hasta completar los 9. 

Cantidad Este campo contiene la cantidad de unidades del empaque que se este 
etiquetando, la medida de esta cantidad utiliza la unidad de medida que 
se especifica en la etiqueta. 
Ejemplos: 
Si la caja que se esta etiquetando contiene 500 piezas, se debe de 
imprimir la cantidad de '500.00' 

Código de barras 
La cantidad de unidades debe ser impresa en código de barras, 
siguiendo las especificaciones que más adelante se mencionan. Este 
valor de cantidad de material, al momento de imprimir su códiqo de 
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Orden de compra 

Unidad de medida 

barras no debe contener ningún espacio en blanco, en su contenido, pero 
si se pueden incluir hasta 4 decimales. 
Ejemplos: 
'500' - Correcto 
'750.500' - Correcto 
' 500' - Incorrecto 
'5 00' - Incorrecto 
'750.5 00' - Incorrecto 
Longitud 
La longitud actual de este campo es variable y depende de la cantidad de 
materiales que se estén etiquetando. 
La longitud mínima de caracteres a imprimir: 1 caracteres. 
La longitud máxima de caracteres a imprimir: 12 caracteres. 
Esta longitud máxima de 12 caracteres, se debe a que sólo se deben de 
imprimir cantidades que alcanzan como máximo valor '9999999.9999' 
Este campo es el número de la Orden de compra se expide para el 
proveedor. 

Código de barras 
El número de la Orden de compra debe ser impreso en código de barras, 
siguiendo las especificaciones que más adelante se mencionan. La 
Orden de compra, al momento de imprimir su código de barras no debe 
contener ningún espacio en blanco, en su contenido. 
Ejemplos: 
'1001930' - Correcto 
' 1001930' - Incorrecto 
'100 1930' - Incorrecto 

Longitud 
La lonqitud actual de este campo es fija de 7 caracteres. 
Este campo es la unidad de medida del material que se está etiquetando. 
Los valores actuales para este campo son: 

PZ- Pieza 
CA- Cápsula 
CC - Centímetro cúbico 
GM-Gramo 
KG - Kilogramo 
LT- Litro 
ML- Mililitro 
TA-Tableta 

Cada material en específico tiene definida su unidad de medida, la cual 
debe respetarse de acuerdo al listado de materiales. 
Si se agregara alguno más a esta lista, se notificará al proveedor, para 
que pueda hacerse el recibo del material. 

Código de barras 
La unidad de medida del material debe ser impresa en código de barras, 
siguiendo las especificaciones que mas adelante se mencionan. La 
unidad de medida del material, al momento de imprimir su código de 
barras no debe contener ningún espacio en blanco, en su contenido. 
Ejemplos: 
'ML' - Correcto 
' ML' - Incorrecto 
'M .. L' - Incorrecto -
...... -

"\' .... 
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Longitud 
La lonqitud actual de este carneo es fiia de 2 caracteres. 

Contenedor Es el número del contenedor que se esta etiquetando, este número debe 
de estar dentro del total de contenedores del palle! que el proveedor 
entregará. Este número es un identificador de cada contenedor con 
respecto al total de contenedores del palle! y no importa el orden en que 
se identifiquen los contenedores. 
Ejemplo: 
Si un palle! o tarima, contiene 15 cajas y se están etiquetando, se debe 
imprimir las etiquetas para cada contenedor, siendo los números los 
siguientes: 
Primera caja etiquetada: '1/15' 
Segunda caja etiquetada: '2115' 
... 
Ultima caja etiquetada: '15/15' 

Código de barras 
No se imprime su código de barras. 

Longitud 
La longitud actual de este campo es variable y depende de la cantidad de 
contenedores en el palle!. 
La longitud mínima de caracteres a imprimir: 3 caracteres. 
En el caso que solo se reciba un solo contenedor: '1 /1' 
La longitud máxima de caracteres a imprimir: 9 caracteres. 
En el caso que un palle! pueda tener 9999 contenedores: '9999/9999' 

6.5.2. Características técnicas de la etiqueta 

Estas son las características técnicas de la etiqueta, se mencionan las medidas así como los valores que 
deben ser impresos en la etiqueta, estos valores pueden ser variables o fijos, dependiendo de su significado 
y uso. 

6.5.3. Medidas de la etiqueta 

Todas las medidas utilizadas en las especificaciones para impresión de la etiqueta, son en pulgadas. 
Las medidas de la etiqueta son las siguientes: 
Largo de etiqueta: 4.00 pulgadas 
Alto de etiqueta: 3.00 pulgadas 

Estas medidas son estándares del mercado y se pueden conseguir con cualquier proveedor de etiquetas. 

6.5.4. Especificaciones para impresión de información en la etiqueta 

La información que se debe de imprimir en la etiqueta se clasifica en tres tipos de datos: 

Campos fijos - Estos son los campos que se Imprimen en forma invariable, es decir que su valor no 
cambia durante cualquier impresión de etiqueta y sirven para nombrar el contenido del campo. 
Por ejemplo: 'Proveedor:', 'Lote proveedor:', 'U. de M.:' 
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Campos variables - A diferencia de los fijos, estos campos cambian su valor, dependiendo de los datos 
específicos de cada material que se esté imprimiendo, comúnmente el valor de estos campos es tomado de 
una base de datos, para que su valor no sea capturado cada vez que cambie el material. 
Por ejemplo: La descripción del material, el nombre del proveedor, el número del contenedor. 

Códigos de barras - Son aquellos campos que su valor será representados por un código de barras y que. 
para poder ser leidos se necesita un escáner o lector de código de barras. 

Para que cada uno de estos tipos de campos se impriman se debe de considerar su longitud en caracteres y 
las especificaciones en cuanto a la posición en la que se debe de imprimir, además del .• tipo.de letray 
tamaño a utilizar. La definición de estas características son las siguientes: · · 

Nombre del campo - Es el contenido y la referencia del campo que se esta imprimiendo. 

Fuente - Es el tipo de letra que se utiliza para imprimir. 

Tamaño - Es el tamaño de la fuente. 

XPOS, YPOS- Es la posición en pulgadas, que tiene como origen la esquina superior izquierda, es decir 
esta esquina representa el punto 0,0; desde el punto que se indique en las especificaciones se debe 
imprimir hacia arriba el valor del campo. 

Imprimir- Lo que debe de imprimir en la posición mencionada en XPOS, YPOS. 

6.5.5. Ejemplos utilizando especificaciones 

Ejemplo de código de barras 

Este es un ejemplo de cómo se deben de aplicar estas especificaciones para imprimir un código de barras. 

Nombre de Simbología Altura Densidad XPOS YPOS Imprimir 
campo 
EDP Code 128 0.400 0.023 1.600 0.700 El código de barras del 

Cauto) EDP 

Se pueden mostrar en forma gráfica los valores de las especificaciones quedando de la siguiente manera, 
para imprimir el código de barras del valor 00481890: 

11 ••••••• , ••••••. r' . • l • 1 ' 1 f • ' ~J • • ' 1 ' • 1 ' 1 ' 1 • 

EDP: 

1------'"-.(_~
5

'ª·,ºº_Al'""'----OL-'º·4ºº ---'-.111111111111111111111111 
XPOS: 1.6ol0 

HVZAAR 50/12.SMG BULK CRA X 1000 

132 



Ejemplo de Campo variable 

Este es un ejemplo de cómo se deben de aplicar estas especificaciones para imprimir un ,campo variable. 

Nombre de Fuente Tamaño XPOS YPOS Imprimir 
campo (Font) (Size) .. • .. 

Proveedor, Aria! 11 pts. 0.200 0.800 El nombre del proveedor 
3er renalón 

Se pueden mostrar en forma gráfica los valores de las especificaciones quedando de la siguiente manera,. 
para imprimir el tercer renglón del nombre del proveedor: 

lilll 1 1 1 1 1 1 1 1. 1 1 1 1 • 1 1 11. 

Proveedor: 
xxxxxxxxxxxxxxx 
xxxxxxxxxxxxxxx 

.1 1 1 1 .1 1 

/ 

YPOS: 0.800 

- 1-E'/-....:_,,p..BL....._cu:L.nn.....:i..o'"°'"'cu:iu:i...Df----"-::...._..:,v A ria 1-11 pts. 

- XPO 

15 Caracteres 
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Campos fijos 

En la imagen slgu-iente se encierran en círculo los campos que son fijos, es decir que su valor no cambia 
durante cualquier impresión de etiqueta y se deben de imprimir siguiendo las especificaciones. 

:!:J . ' . ' . ' 1 • • ' • ' • ,' ' • ' •• 

~ xxxxxxxxxxxxxxx 
xxxxxxxxxxxxxxx 
xxxxxxxxxxxxxxx 

<(§"te proveedfil;> 

111rn11111111ri 111 
l\H(,:¿;:77 

1 ' " . " r. i '.. . . 1 • 

@E) 

1111111111111111111111111 
(1(1481 t:·.:~.:1 

HYZAAR 50/12.SMG BULK CRA X 1000 

<Qanlida0 

~en de com-eg;---- ~---·-@~tened~ 

111111111111111 H 111 1111111111 llllll 
1000

'
1000 

1001930 PZ 

Las especificaciones para los campos fijos se muestran a continuación: 

Nombre de Fuente Tamaño XPOS YPOS Imprimir 
campo (Font) (Size) 
Proveedor Arial 11 ots. 0.200 0.200 Proveedor: 
EDP Arial 11 ots. 1.600 0.213 EDP: 
Lote Aria! 11 pis. 0.200 1.300 Lote proveedor: 
proveedor 
Cantidad Aria! 11 pts. 2.100 1.300 Cantidad: 
Orden de Aria! 11 pts. 0.200 2.199 Orden de compra: 
compra 
Unidad de Aria! 11 pis. 2.000 2.200 U. deM.: 
medida 
Contenedor Aria! 11 pts. 3.005 2.496 Contenedor: 

·.' .~r: 

. \ 
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Campos variables 
En-la imagen siguiente se encierran en círculos los campos que son variables, es decir que su valor cambia 
dependiendo de los valores que se estén leyendo (Proveedor, descripción del EDP, contenedor) y se deben 
de imprimir siguiendo las especificaciones . 

.!fll . 1 1 1 1 l • 1 1 1 1 1 • 1 '· p 1 1 1 1 1 l • 1 • 1 ' 1 ' 1 ' ¡.::, t • t ••• 1 • l 1 1 ' 1 1-='. 1 ' 1 ' • 1 ' 1 1 ' 

EDP: 

1111111111111111111111111 o,, .!) 8 ] 8 c. ¡-, 
<EYz°AAR 50/12.5MG BULK CRA X ~ 

Lote proveedor: Cantidad: 

11111111111~ 1111!11111.1 111111111! 111111111111111111111111111 
AHt877 5 7 8 8 7 4 o . o (11:) (¡ 

Orden de compra: U.de M.: Contenedor: 

11111111111~11111111111 1111111111111111 
~ 

1001930 PZ 

Las especificaciones para los campos variables se muestran a continuación: 

Nombre de Fuente Tamaño XPOS YPOS Imprimir 
campo (Font) (Size) 
Proveedor Arial 11 pts. 0.200 0.400 El nombre del proveedor. (no 
1 er. renqlón las xxxxxxxxxxx ... l 
Proveedor Arial 11 pts. 0.200 0.600 El nombre del proveedor. 
2do. renglón (no las xxxxxxxxxxx ... ) 
Proveedor Arial 11 pts. 0.200 0.800 El nombre del proveedor. 
3er. renolón (no las xxxxxxxxxxx ... l 
Descripción Arial 9 pts. 1.600 1.000 La descripción del EDP 
Contenedor Arial 11 pts. 3.005 2.496 El número consecutivo de cada 

uno de los contenedores y su 
total. 
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Códigos de barras 

. Las especificac:iones-para los códigos de barras se muestran a contiriúación: . 

Nombre de Simbología Altura Densidad XPOS YPOS Imprimir 
campo 
EDP Cede 128 0.400 0.023 1.600 0.700 El código de barras del 

(auto) EDP 
Lote proveedor Cede 128 0.400 0.011 0.200 1.800 El código de barras del 

(auto) 
-- - --~--= -

Número del lote del 
proveedor 

Cantidad Cede 128 0.400 0.013 2.100 1.800 La cantidad de piezas 
(auto) del contenedor. 

Orden de Cede 128 0.400 0.011 0.200 2.700 El número de la orden 
comora (auto) de compra 
Unida de Cede 128 0.400 0.013 2.000 2.721 La unidad de medida, 
medida (auto) en que se esta 

entreqando el material 

La parte que es legible, (human readable) del código de barras, se debe de imprimir en la parte inferior del 
mismo y centrado, esta parte son el contenido en letras y/o números que se esta representando en el código 
de barras, esto aplica en todos los códigos de barras que se imprimen en la etiqueta y el tamaño es variable 
dependiendo del valor que se represente. 

Objetos (Líneas) 

Estos son los objetos que no están en ninguna de las clasificaciones anteriores, en este caso son sólo las 
líneas. 

Nombre Ancho XPOS YPOS X2POS Y2POS Imprimir 
de objeto 
Línea 1 0.010 0.200 1.100 3.900 1.100 La línea 
Línea 2 0.010 0.200 2.000 3.900 2.000 La línea 

Consideraciones para impresión 

Comúnmente todos los programas para diseñar e imprimir etiquetas con código de barras, tienen la 
capacidad de manejar las especificaciones mencionadas en los puntos 3.4., 3.5., 3.6., 3.7., de este 
documento, pero si el programa no pudiera manejar estas especificaciones, aquí se mencionan algunas 
consideraciones. 

Unidades de medida para imprimir 

Como se mencionó antes, la unidad de medida que se utiliza en todas las especificaciones son pulgadas: en 
el caso de Fuentes, se utiliza el estándar de puntos. 

Milímetros 
Si la aplicación que se utiliza para imprimir las etiquetas no utiliza medidas en pulgadas, pero sí milímetros, 
todas las medidas deben de ser convertidas de pulgadas a milímetros, con la excepción de las fuentes. 

0.0370 pulgadas= 1 milímetro 

,· ... 

• 
' -· 
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Puntos 
Si la aplicación que se utiliza para imprimir las etiquetas, no utiliza medidas en pulgadas, pero utiliza puntos, 
se debe de hacer la conversión de pulgadas a puntos;-ésta conversión comúnmente se realiza considerando 
que un punto es 1/72": 

0.0138 pulgadas = 1 punto 

si se convierte la posición XPOS del código de barras del EDP a puntos, se obtendría 

1.600 pulgadas = 115.94 puntos 

Fuentes 
Para el manejo del tamaño de fuentes (o ti¡;io de letra), la consideración es similar al manejo de las medidas 
en puntos. Es decir la altura de la impresión._de la descripC:ión que es Aria! de 9 puntos se puede mostrar en 
todas estas medidas, utilizando 1a·s conversiones necesarias: · 

'-:, , .. ,-.-'.; 

9 pts = 0.1242 pulgadas = 3.35 milímetros · ·-

::ctt:~:: ~::v:::~s~ los valores-~tmédÍda ~eben de .·ser - aplicadas 
especificaciones, aunque puede•• haber -algunas t variaciones debido ··a la 
programas de impresión de etiquetas con código de barras. - · 

XPOS, YPOS · . ·• .. 

como se muestran en las 
exactitud que manejen los 

En estas especificaciones se puede tener un margen de ± 0.025 pulgadas de variación con respecto a los 
valores de las especificaciones ya mostradas. 

Densidad 
La densidad para los códigos de barras está especificada en pulgadas, aunque algunos programas pueden 
utilizar sólo tres tipos de densidad, aquí se enlistan las equivalencias que se pueden utilizar en lugar de 
especificar en pulgadas la densidad 

En pulqadas En tipo de densidad 
0.006 Hiqh 
0.011 Medium 
0.013 Medium 
0.023 Low 
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Etiqueta para pallet o tarima 

Algunos proveedores pueden tener la capacidad deentregar-el~materialen--uriºpallet·o tarima; lo cual 
simplifica su recepción, pero la etiqueta tiene una variación, la cantidad. de piezas qúe se está entregando. 
Ejemplo: 

Si una caja contiene 500 piezas, y en una tarima o palle! se pueden colocar 45 cajas para ser entregadas, el 
campo de Cantidad debe de contener el total de piezas: · 

Número de Cajas x Piezas por caja = Total piezas del Palletrfarima 

45 X 500 22500 

.:!JI. t 1 1 ••• 1 1 1 • 1. I 1 11. 1 • , • ' 1 1 1 1 • 1 • ' • f ... 1 • 1 • ! . 1 • 1 • ' • P. 1 1 1 • ' 1. 1.,,'' 

Proveedor: EDP: 
xxxxxxxxxxxxxxx 

1111111111111111111111111 xxxxxxxxxxxxxxx 
xxxxxxxxxxxxxxx oo.:;:=:1E:':?o 

¡-: HYZAAR 50f12.5MG BULK CRA X 1000 

Lote proveedor: Cantidad: 

li 1111111111111111111111 111111~1 ~ll llllllll 111111 
AE6.977 2 2 ::. c1 o . o o c1 e' 

. Orden de compra: U.de r-.. 1.: Tarima: 

¡; 11111111/ 1!11111111111 1111111111111111 
1 /1 

1i:11.) 193 (! PZ 

Los únicos cambios que se deben de aplicar, con respecto a la etiqueta de identificación de materiales por 
contenedor, son: · 

Densidad de código de barras de Cantidad . 
Esta densidad debe ser cambiada a 0.009 pulgadas o densidad High, ·este valor cambia debido a que la 
cantidad puede tener valores muy grandes. · 

Nombre de 
campo 
Cantidad 

Simbología 

Code 128 
(auto) 

-'. 
; ' .,.h 
. -

Altura Densidad 

0.400 0.013 

.. 
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XPOS YPOS· .Imprimir 
: .· .: 

2.100 1,soo La cantidad de piezas 
del palle! o tarima 
comoleta. 
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Campo fijo de Tarima 
Este campo debe ser cambiado de Contenedor a Tarima y mantiene las mismas especificaciones. 

Nombre de 
campo 
Tarima 

Fuente 
(Font) 
Aria! 

Campo variable de Tarima 

Tamaño 
(Size) 
11 ts. 

XPOS 

3.005 

Este campo debe ser cambiado, en lugar de mostrar los contenedores y. el total de contenedores, se debe 
de imprimir el número de tarima y el total~de-las~tarir'nas"qúe'"se entregan;-se~mantienen -las -mismas 
especificaciones, de tamaño, longitud y posición X¡:>OS,;:Vf>OS; ~·'. 

-- --

Nombre de Fuente Tamaño -- XPOS ,_ Vf'OS Imprimir -campo (Font) (Size) ' '··:,::: __ -_._ .. ··- .- ' 

Tarima Arial 11 pts. 3.005 2.496 El número consecutivo 
de cada una de las 
tarimas v su total. 

Equipos para Ja impresión de las etiquetas. 

Se recomienda la utilización de impresoras de transferencia térmica, estos son equipos especiales para la 
impresión de etiquetas en rollos de forma continua y su calidad es Ja óptima para garantizar Ja lectura 
posterior del código de barras. En algunos casos la impresión láser es también aceptada, sin embargo para 
proveedores que entreguen grandes cantidades de material resultará más costosa, Ja calidad de Ja 
impresión láser es muy similar a la impresión por transferencia térmica. No es aceptable Ja impresión en 
inyección de tinta ya que se pierde calidad en la impresión del código de barras que puede resultar en su 
inoperabilidad. 

Normalmente las impresoras de transferencia térmica tienen cabezas de impresión de 4 pulgadas de ancho 
x largo de hasta 20 pulgadas por lo que no deberá ser problema que con una Impresora de transferencia 
térmica estándar se logre la impresión requerida. 

Estas impresoras requieren de dos materiales principales: Ja etiqueta y el ribbon o cinta de Impresión, el cual 
por medio de una transferencia de calor imprime sobre Ja etiqueta Ja información requerida. 

El mismo proveedor que surte las etiquetas y Jos ribbon ofrece también Jos sistemas de impresión y el 
software necesario para generarlo. 
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Consideraciones para el pe9ilcl1J de la ~tiqLjeta •. 

Estas son algunas consideraciones para el· pegado de la etiqueta en el material que el proveedor debe 
entregar. 

~ • ... 

Cajas/ Contenedores. 
Debe contener dos etiquetas. Las 
etiquetas deben ir colocada en las · · -
esquinas superiores. 

Pal/et. 
La etiqueta debe ir colocada en la 
esquina superior. 

Cajas en pal/et. 
La etiqueta debe ir colocada en la 
esquina superior. 

Tambos, barriles o contenedores 
cilíndricos. 
La etiqueta debe ir colocada cerca del 
centro, como se muestra en la figura. 

Bolsa. 
Colocar la etiqueta en el centro de una 
cara. 
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Términos específicos 

Embalados. 
La etiqueta debe ir colocada en la 
esquina superior 

Rollos. 
La etiqueta debe ir colgada al extremo· 
del material, si se encuentra enrollado 
y envuelto, colocar en la parte 
externa de la envoltura. 

Bobina. 
Colocar la etiqueta ya sea en la parte 
superior de la bobina como se 
muestra en la figura, o en la parte 
lateral de la misma bobina 

Estos son los términos que se utilizan para las especificaciones de códigos de barras. 

Código de barras 
Es un conjunto de elementos que sirven para identificar, comúnmente guardan algún tipo de identificación 
para que un escáner lo convierta a un dato entendible. 
Un código de barras es una serie de líneas verticales de ancho variable (llamadas barras) y espacios. Las 
barras y los espacios juntos son llamados elementos. Hay diferentes combinaciones de barras y espacios 
los cuales representan diferentes caracteres. 
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Cuando un lector de código de barras (escáner) es pasado encima de un código de barras, la fuente de luz 
del escáner es absorbida por las barras negras, pero es reflejada por los espacios en blanco. Un detector de 
foto celda en el escáner recibe la luz reflejada y convierte la luz en una señal eléctrica. · · 

I~ 
* A * 

_JJílJWlAJnlWVL 
Legible por humanos (Human readable} 
Este termino, se refiere a la parte del código de barras que es impresa en caracteres entendibles por el 
humano, no se requiere de un escáner para poder entender la información impresa, y comúnmente son los 
valores del código de barras que se imprimen en la parte inferior del mismo. 

Densidad 
Entre más grande sea el ancho de los elementos, requieren mas espacio para imprimir el código de barras, 
esta relación es la densidad del código de barras. Si las barras y los espacio no son anchos, el espacio que 
se requiere es menor y la densidad el código de barras es mas elevado (higher), ver los ejemplos: 

Low Density 
Code 39 Code 1 28 

1111111111111111111111111111111 llll 1111111111111111111111111 
ºABCDE* ABC DE 

Medium Density 

1nr1~1i111~rn 11111~m~11m1111 
*ABCDE* ABCDE 

High Density 
Code 39 

iHlllllllll 

Los códigos de barras de baja densidad son más fáciles de leer y escanear que los códigos de barras de 
alta densidad; esto es debido a las variaciones, que pueden ser menores (ya sea por la impresión o por 
algún daño), o mucho mas serias con códigos de barras de alta densidad, el porcentaje de distorclón es 
mayor en estos últimos. 

·,· 
\.,. 
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Código 128 
Para la. etiqueta de proveedores se requiere· que elº código de barras venga impreso· en simbología código 
128 Auto o General, aunque existen variaciones del mismo, en las especificaciones de este documento solo 
se utiliza el tipo Auto o General. Este un código alfanumérico, que compacta la información codificada de 
una manera muy eficiente. 

Tipos de impresión 
Los tipos de impresión comerciales y utilizados para identificar mateñales, son dos: 
Transferencia térmica - Se utiliza un ribbon o cinta para tomar el color de la impresión sobre la etiqueta, la 
impresión es firme sobre la superficie de la etiqueta, este tipo de impresión es regularmente utilizado en 
aplicaciones de identificación permanente y/o bajo condiciones ambientales severas. 
Directa térmica - No se utiliza ribbon o cinta, la impresión de datos sobre la etiqueta es por medio de calor, 
permitiendo que los cambio.s elevados de temperatura puedan afectar la calidad de la impresión. 
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6.6. Etiqueta para identificación interna de materiales 

Esta es la información para la etiqueta de identificación de materiales en el almacén. Estos campos se 
requieren para imprimirse por símbolos de códigos de barras y la simbología debe ser código 128. 
EDP - Este es el número de partida. 
Lote - Este es el número de lote y este el lote interno. 
Contenedor - Este es el número del contenedor, este es el único número para todas las transacciones y no 
están relacionada con el número de contenedor en la recepción, este número el sistema lo crea 
internamente. --- --

Estos son los campos que no se requieren imprimir en símbolos de código de bafra~ y sólo se puede 
imprimir como campos de información. -

Descripción - Es la descripción del número de partida. EDP/No. de parte. 
Fecha de ingreso - Esta es la fecha que se recibió el material en el almacén. ____ _ ______ . _ 
Unidad de medida - Esta es la unidad de medida para el material, este campo es el valor definido en el 
maestro de materiales en KBM. 
Cantidad - Este campo es la cantidad actual del contenedor. 
Lote prov - Este campo es el lote del vendedor y esta guardado en el sistema KBM,- durante la recepción 
del material. 

i!.JI .•. , ~ .. 1 ••• , • , • ¡i. 1 ••• , • 1 ••• , ••• P .•.•.•• , .•• , . , . l.= ........ 1 .- ••• ·• , • : 

- Almacen : - IDENTIFICACION DE MATERIALES ------

1111111111111111111111111 
Fecha de ingreso : -: - EDP: 04/SEP/2001 . -

- ::C:0048 l Unidad de medida: -
CAJ.FOSAMAX 70MG X 4 VEN - PZ --: 

1111111111111111111 
-

Lote: Cantidad 
;--- 1~1 1 2 l~l 11:1 1234567.1234 - Contenedor 12345678 -- Lote prov: 

l llllll lllll lllll lllll lllll lllll lllll lllll llll llll 
1234567 

l :: -.: . ; :, \~: .:; 
·-----·-·-·--·-· -

Información técnica 
El tamaño de la etiqueta debe ser: 
Altura: 3.0 pulgadas 
Amplitud: 4.0 pulgadas 
Estas medidas son las mismas de la etiqueta del vendedor para identificar los materiales. 
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6.7. Etiquetas para la identificación de la ubicación 

Esta es la información para la etiqueta de identificación de las ubicaciones en el almacén. La distribución de 
la información puede ser diferente, dependiendo del espacio de disponibilidad física para poner el nombre 
de la ubicación y el código de barra correspondiente. El tamaño mínimo para la longitud del código de 
barras es de 6 pulgadas. 

H301 11111111111111111111 
6Pul~rlas 

6.8. Capacitación para la implantación de este sistema 

Para asegurar una buena transición al nuevo sistema de código de barras en el almacén de se debe de 
proveer de diferentes cursos de capacitación antes del arranque operacional del sistema. 

Un curso será dirigido a los administradores y supervisores e incluirá un resumen del nuevo sistema y 
también un repaso de sus roles respectivos, incluyendo instrucciones más detalladas de sus 
responsabilidades de día a día. El contenido del curso también incluirá un repaso de los documentos 
relacionados al respaldo del sistema y recuperación en caso de desastre. 

El segundo curso será dirigido a Jos usuarios. Este curso deberá incluir un resumen del nuevo sistema y 
una descripción de los roles de los usuarios y los supervisores, aparte de instrucciones detalladas de las 
responsabilidades de día a día del usuario. 
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Capítulo7 
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7. Requerimientos funcionales logísticos 

7.1 Rediseño de procesos de almacén 

Esta sección documenta los requerimientos especfficos para la modificación de las operaciones antes 
mencionadas, estos requerimientos específicos se refuerzan en la sección 7.5 mediante diagramas de flujo 
por cada operación en específico. 

Se enlistan los requerimientos funcionales y operativos de los procesos desempeñados actualmente en el 
almacén. Las modificaciones propuestas están basadas en el análisis realizado-a~la.s-operaciones-del 
almacén y a las mejores prácticas de manufactura. Estas propuestas modificarán las--o(Jeraciones actuales, 
y se documentarán en los diagramas de flujo para cada una de las operaciones, es importante mencionar 
que el usuario es parte importante del cambio y pieza fundamental para que las propuestas mencionadas 
sean exitosas en el funcionamiento operativo de todo el almacén. 

7.2 Estructura de nuevos procesos 

Inicialmente encabeza el título de la operación que se va a afectar, se describen los nuevos procesos a 
realizar con respecto a los problemas detectados en la revisión de la situación actual con el objetivo de 
automatización de Ja misma operación por medio de radiofrecuencia, para cada operación se visualizan las 
modificaciones propuestas en los diagramas de flujo, teniendo con esto la información suficiente para 
conocer el PNO (Procedimiento Normalizado de Operación) correspondiente, se tiene una columna especial 
en este documento para hacer referencia a los PNO involucrados. 

Los diagramas son organizados como las funciones principales y transacciones. 

1-Recepción de materiales 
2-Muestreo de materiales recibidos 
3-Surtido de materia prima y dispensado 
4-Surtido de granel y material de empaque 
4.1- Tapetes y tintas 
5-Acomodo de granel 
6-Acomodo de producto terminado 
7-Surtido y empaque nacional 
8-Surtido y empaque exportación 
9-Embarque de producto terminado 
10-Devolución a proveedor 
11-Devolución de producto terminado 
12-Conteo cíclico 
13- Destrucción de materiales 

149 



7.3 Concepto de contenedor 

Para la comprensión de los diversos procesos que se adecuarán al sistema de código de barras, es 
necesario comprender el concepto de contenedor logístico (recipiente). Este concepto debe usarse para el 
manejo de los materiales. Este término es basado en la forma en que un material se empaca o auto­
empaca, para este propósito el contenedor (recipiente) puede ser de una caja pequeña o puede ser un 
conjunto de cajas que hacen una tarima (pallet) como se muestra en las ilustraciones. 

Pallet con contenedores El pallet es el contenedor 

Figura 7.1 Tarimas 

La identificación del material con un número de contenedor sólo será para el material del tipo de graneles, 
principios activos y excipientes. 

Figura 7.2 Contenedores con etiquetas de código de barras 

La característica principal para el número de contenedor, es que el número que identifica al recipiente será 
único, esto significa que este número nunca se debe de duplicar el ciclo de vida del material contenido. El 
sistema se ocupará de este concepto tanto en la entrada de material como en sus diversas parcialidades a 
las que sea sometida durante su estancia en el almacén. 

T~r:1c C'(~ .. , ~1.J ... :J J "'.· ... \~ 
. ~ ....... . 
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Figura 7.3 Palle! (tarima) con etiqueta de código de barras 

Figura 7.4 Movimiento de pallet (tarima) con etiqueta de código de barras 
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7.4. Procesos 

7.4.1. Recepción de materiales. 

7.4.1.1. Etiquetas de proveedores . 

. D.escripción fi}_,; <rodc:is'los·.mateñáles inventariables. entregados pqr proveedores al -.almacén ·.deben::estar 

.'~l]1!if i~~:~·~1-;~~;!i~Jie:z~~~~u~~~:!~~JJ.~f :~~;;f d~:~~~~~=~~rni~~~~;~~!]fr1:;t~~~~~ 
,.•·•:'iil"t··.'·'·:".'::<·:;. ~::·:;• materiales se hará en elJ1lmacen.en el area de recibo de materiales.· - :.· •·'. •'·'·"'·,:f:<;:;:f·;'rJ•f.:.tl';:~. 
Areas Recepción de materiales, Planeación (granel, semi-terminado y producto terminado 
Involucradas proveniente de interafiliadosl v compras (Todos los otros materiales). 
Tarea que El área de compras y/o planeación envían una orden de compra al proveedor. 
antecede El proveedor genera las etiquetas con los datos de la Orden de Compra. 

Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
oroceso actual 
Notas: 

El oroveedor realiza la entreaa del material. 
Se realiza la recepción automática o manual de materiales inventariables en el 
almacén. 

Encaraado de recepción o desianado. 
No Aplica 

4. Cada proveedor es responsable de generar las etiquetas para los materiales que les 
compete, apegándose a los requerimientos. 

5. Cambiar PNO donde mencione la utilización de las etiquetas nuevas que enviará el 
proveedor por contenedor. Si existe PNO donde haga las especificaciones de las 
etiquetas que actualmente envía el proveedor es posible que se reemplace por el 
nuevo PNO. 

6. Cambio en PNO correspondiente al recibo de materiales inventariables, mencionando 
que las etiquetas actuales que envía el proveedor perderán validez en el momento 
que se haga el requerimiento de la nueva etiqueta, y en caso de que se determine 
que la etiqueta es incorrecta, se procederá a una amonestación al proveedor. 

7. Es necesario que los proveedores cuenten con impresora de código de barras y se 
capaciten en la forma de elaborar las nuevas etiquetas. 

. ~.- ... ~--"" 
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7.4.1.2. - Materiales inventariables con etiquetas del proveedor por contenedor o pallet. 

·cDescripción·~~M¡f :En·:•fol 'mófnénto :en :~que?flos :-•proveedores >éntreguen.º"los',materialesJ.;al 1'almacén::~"el· 
:;rt••, :g;·1,i~~~t; '.resP.'Btisaf>!e .op~ra:iiv~o''dei~área~Cíe'''recé'PCióñiae'tmaté'ria1es·,-ae1'~almacén·ri3~añeárá ~ia~ 

~;~!'!~ '.~t~1~~Sl{~~~~~?t~]!~1i~~l.i~lt.~~~ 
~J,,;;!f'f.;':·''.!-'.é''·.c:.~~;;;~;: •lugar. se poorá reahzar tamb1~n la lec.tura!\:fe ·una~et1que.ta ·que cc;ir:itenga mfpi:rnac1ón total.· 
/~t:-:: .... · ·=~~·:·:~·~ .<:.~:~~ ... ~~:::'~ ~ '--Qf Cádá ·10te·'de 10 . · 'ue se· feéit:iÉi::.:?/:f.rI~·F:!f5ff.~;; t:.~~·:-.~.~-ii ·: t;~~ -.~:.~~f-..;;_~c~:>~6:"if~~:~~~.2:.:¿.f..~f·~~4;::~~¡ ·· .. ~::.:!~~:~7.: ~~~ 
Areas Recepción de materiales, (plataformas de recibo). 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Res onsable 
Referencia 

roceso actual 
Notas: 1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

El proveedor etiqueta material y realiza la entrega del mismo al almacén. 

a los materiales), en área de estancia 

Se debe tener la capacidad de poder hacer una cancelación de la recepción de 
materiales por medio de radiofrecuencia antes de confirmar el mismo recibo y si se 
requiere después de confirmar/o, se deberá referir al procedimiento de Devolución de 
materiales inventariables; el encargado de la operación deberá ejecutar esta 
transacción en el momento en que requiere la cancelación o devolución. 
Después de hacer la recepción de los materiales, definir la aplicación de la Norma 59-
SSA-001-1993 en su apartado 9.4.1.6. donde menciona que todos los contenedores 
(envases) de materia prima o materiales de empaque dentro del almacén requieren 
estar etiquetados (identificados). 
Se deben retirar los materiales del área de recibo para evitar aglomeración de 
materiales recibidos y materiales a embarcar, provocando falta de espacio en las 
áreas de plataforma. Debe reflejarse en PNO que el procedimiento mencione el retiro 
de los materiales del área de staging. 
Se debe tener la capacidad para poder generar diversos reportes: No. de recibos por 
periodo, Materiales ubicados en área de staging (estancia temporal). Generación de 
reportes desde KBM con información de confirmaciones de recibos que se envía 
desde radiofrecuencia en linea. 
En caso de que los materiales no vengan con la etiqueta del proveedor el recibo se 
hará manualmente en KBM, pero es importante mencionar que es necesario generar 
la "etiqueta de identificación", para evitar problemas de rastreo de materiales en el 
momento de surtir ordenes de producción. 
Los responsables de recepción controlan las operaciones de entradas para materiales 
inventariab/es y no inventariables, se debe considerar esto para la programación de 
los recibos de los roveedores en la a enda de rece ción ro uesta. 
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7.4.1.3. Número de Lote y KBM. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Res onsable 
Referencia 

receso actual 
Notas: 

: El ndmero de· L0Íe es Un valor. iríternó .CtUe .se d~_be asigna'r a loS ·materia1eS Íecié~ 
. ingresados al almacén, se debe 'calcular y asignar automáticamente, este dato es sólo . 

. ·· .·· de despliegue, no se podrá editar; si _es. necesario ingresar el número de .Lote del 
proveedor como número de lote interno, se debe: confirmar que los lotes deben ser 
iguale_s; lote pro-:~edor a lote intem'?; :: · ·· _;r_ · · · . _b . .~: ·, .. 

. -. ,. \.. .. 
• ... El n'úmero de lote del proveedor. debe ingresarse, pero si 'éste no viene e~pecificadci . 
:'.'.··~en la etiqueta del proveedor (venga en blanco), sé ingresará el número de lote interno: 

a asi nado. "' · · · · · · · 
Recepción de materiales (plataformas de recibo). 

Revisión de material entregado, si es el correcto se procede a su captura en KBM. 

Acomodo de material (dar ubicación a los materiales), en el área de estancia temporal 
ara su ins ección. 

Este proceso utiliza un archivo de Excel para poder ir guardando todos estos números en 
automático. 
1. Es necesario generar un cambio en sistema adicional al cambio presentado por la 

introducción de Radio Frecuencia para la implantación de esta funcionalidad en el 
sistema y en la operación. 

2. Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de recibo mencionando la 
eneración automática de no. de lote no. de KBM. 

- _· .... 
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7.4.1.4. - Etiquetas para la identificación de materiales. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 

Tarea que 
precede 

Res onsable 
Referencia 

receso actual 
Notas: 

Recepción de materiales (plataformas de recibo). 

Realización de la recepción de materiales hasta su confirmación de entrada al 
sistema (Nota: Aún no se tiene una ubicación real asignada dentro del almacén a los 
materiales . 
Pegado de etiquetas de identificación a todos los contenedores recibidos. 
Acomodo de material (dar ubicación a los materiales), en área de estancia temporal 

ara su ins ección. 

1. Es necesario incluir en la etiqueta de identificación los siguientes campos: Lote 
interno, EDP y Contenedor. 

2. La etiqueta de identificación se describe en el capftulo anterior 
3. Las etiquetas de identificación para los contenedores, después de que se les 

descuenta a éstos cualquier cantidad, o sufre alguna alteración de cantidad por medio 
de alguna transacción, se debe imprimir una nueva etiqueta de identificación para 
conocer la cantidad correcta que queda en cada contenedor, este punto se puede 
resolver con la funcionalidad de "Central de pesadas" en área de dispensado. 

4. Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de recibo de materiales 
inventariables mencionando la impresión de etiquetas de identificación, pegado de las 
mismas en el 100% de los materiales para materiales del tipo de granel, excipientes e 
ingredientes activos, para los materiales de otro tipo la identificación no es necesaria 
al 100%. 

5. Es necesario tener una impresora de código de barras exclusiva para las etiquetas de 
identificación. 
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7.4.1.5. - Reporte de materiales recibidos para el área de Inspección. (Reporte de inspección) • 

. 0_7;>.p.ripcit?nf$:.''7: ;§g.¡;~~I ~ié:~e~ '~·d.e ·•;.re,c~Rc.ió~ Xd~ .. :!!latt:;i~f!I~? ,· ~.e/jirT1PÜl1l}rá/, un: : rep<?.!1E'. ;:, p:ir ~ r:nj\J9ip .. <~e..,: 
.\;.;,e,:?~~ ,;~,_/i% ;rad1.of.recui:;nc1a :de todos lo~,mélteriales mvent~rables,:,qlle,en.tran al. ~fl'laceri. _el. 9piet1_vo..• 
· :.:'.:[~.· :X::;;_~.·¡ 'de':~este · reporte; el:! que· sea : utilizádo por, el áréa .d.e ;aseguramiento ·de calidad. paré!- · 

·;'/!,,:·.~· . ·:.;~~·;:~:; irispeccionai dichos materiales y deteniiinar'su aceptaCión o rechazó.'. .º :. ' ,:. ; : ,:\'' .>::•;'' 

iW~fü~it';:}W~f ·: :~¡~¿: :s~' .:~~aiiz~r~ ;~~utcimáti¿~~~~t~ ·por ~cad~~r~ci~ \;6~~irrnado y s~. e.nv1a;á a' '!~ 
1:I;¡:ij;~J•H.~.:':7:;'''i;.; 'impresórá designada en el áreá dé Aseguramiento de"Calidád, paralelamente, en el área. 

('.;5i:~M~~:~.f:f:i~~~;r ::,;~~~tw~~:. s;º~~6t1~á~~~!~-g~~t~~~~6 d~~s:~ ;~~e1~ti. ~! :3:~:~~~~~~1r~~!1 ;;i~~e~;. 
; :;, /";:~:;_..~::¡ •. '?-": '.:·~· i111primirlo_ taritas· veces' 'sea requer'ido, teniendo su ·correspondiente registro;··ter:idrá que.< 

:~.::~;.'}.':,.:_'.~:.·.~.:~.~; )'.~}' r~l~~r.~l._~f;ero de KBM n;lcibid9 para reimprimir el r,!p•órt~ de inspecCi<)n. \. : •;·:; .::· ··. ·.· •".º• 
.. ~.... . .-, _..;.·¡.~ './ ,'"-:·::. :•:. · ....... , : .:·· . ·.'~~.;)';~;.~ . ·} < .... ~.,': :::< ........ . 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 

Responsable 

Referencia 
receso actual 

Notas: 

Recepción de materiales, aseguramiento de calidad. 

Confirmación de recepción de materiales. 
lm resión de eti uetas de identificación de los materiales recibidos. 
Entrega de reporte de inspección al personal asignado por el área de Aseguramiento 
de calidad, firma de entregado. 
Inspección de los materiales recibidos. 
Colocación de los materiales físicamente en el área de estancia tem oral. 

Personal encargado de recepción de materiales, personal designado a Inspección de 
materiales or el área de Ase uramiento de calidad. 

1. El reporte debe contener el lote interno correspondiente a Jos materia/es recibidos. 
2. Se debe de adquirir una impresora láser para el área de inspectores de calidad. 
3. Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de recibo de materiales 

inventariables mencionando la eneración del re orte de ins ección. 

'º";•. 

\ 
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7.4.1.6. - Registro electrónico de transacción. 

"'~'" .,,:;e:;:,; · •. ·~.:"':,·.:~·: -Ester'egistro'es creado·en·sistema y pú'ede sel·accesado·en ti:iiriláeléctróniéa::~;.~:.:; ... :>.-¡//~ 
'[;i.!><~~;::>\ .. '.::· Este .registro se 'debe. de 'crear cuando se· haga'lá':fran~é~ión..-75S66 y _esta .opcí&\'se '. 
-.~~ :~-·----·.,,.,_;_:;.. . r6cesá en forma aútomática al momento dé tíéicer el reCibo .... ,~';.'., .... :.: .•. ·-~e' ... :.p; •. •,;:;•;:.;:!,,,~!,;j 
Areas Recepción de materiales. 
Involucradas 
Tarea que La impresión de etiquetas de identificación. 
antecede 
Tarea que Se continúa con la recepción del material en el almacén. 

recede 
Responsable Encargado de recepción o designado, genera este registro electrónico al imprimir el 

re orte de ins ección en forma automática. 
No 
Nuevo receso 
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7.4.1. 7. - Ubicación de materiales recibidos (movimiento 8300-9 Stock to stock). 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 

recede 

Referencia 
receso actual 

Notas: 

Almacén de materiales. 

Muestreo de materiales. 

Operaciones diarias. 

Encar ado de almacena· e, o erador de montacar as. 
Recepción de materiales inventariables, ubicación de los materiales. 

1. Considerar que debe existir el "Calendario de recepción de proveedores", para 
que se conozcan los horarios de entrega. 

2. Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de recibo de materiales 
inventariables mencionando la transportación y ubicación de los materiales del 
área de staging (para muestreo) a racks definidos (ya muestreados). 

3. Los materiales ubicados pueden tener o no estatus "Q", el área de 
Ase uramiento de calidad será responsable de liberar dichos materiales. 
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7.4.2. Inspección de materiales. 

7.4.2.1. - Descuento de materiales para inspección. 

:~Q~.~_,,t;r}~f?.i,R'] i~'ii¿ f.El:m.lfi7S!re.o;.~~. IO.s n;i~t.e~~!~s :teaH~?d() pa;i;f: !?U,.i~.P!:,'lb~p_ióf!.('.) :~e<;:~az() ·;;e. rf3ali,z~rá;por: 
:~F;¿l.~~ft4:t:ti".-~:i;1:.; ,i .pied19;.d:i;.r~d1of~esui:inc1a,:. e! p~r~on~I de ~~u.r~rn•e.r:i!º :,di;i i~f!hda~ ·~eb.er~, esc~r,i~ar la, 
~~:.':;'.l>':~[..,','ii!!'',::: .información.de l~s etiquetas (lote;· producto y;d1g1t~rá la cantidad) :de cada.contenedo~ del 
.J;;¡;:/.:::::~:¡'>~>'<::f F:~;.: .. ·cuál va 'a·'descontar el .material,-'se .retira: físreamente ;y .se~córifirñia.la cantidad/haciendo·.· 

:f ~~,~~ p~~~~~Jf:.¡!~g~f I~f~~~~~~~f f \~if ft1f~1i~~f;,~¡·~~~t~:: 
::..!.:: :,:·:;-.::.·,,;,._ · :~~ Dentro de ·ros procesos .de la .plant~ es .po?1ble ,qu1:1se :gene~en_.otros mu.estreps;·: lol? '. 
,,·~· .. '."··e. . 'materiales deben· ser re-etiauetad6s ·oor contenedor: .~:·.y',; ··""" • "·.'< : .· .. '.,•'c:.::·>;.;,,,·r . 
Areas Aseguramiento de Calidad. 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Resoonsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Recepción de materiales, se debe ubicar el material en el área de estancia temporal 

Inspección de material 
Realizar su liberación cara dejarlo en libre utilización. 

lnsoector de aseauramiento de calidad, encargado de muestreo. 
Inspección de materiales, en área de estancia temporal. 

1. 

2. 
3. 

Cualquier material que vaya al área de dispensado se etiquetará obligatoriamente en 
el caso de graneles. 
Definir nueva impresora predeterminada. 
Establecer en PNO el procedimiento con las adecuaciones necesarias, mencionando 
que la operación de muestreo de materiales se debe de realizar en forma inmediata 
cuando se notifique al área de Aseguramiento de calidad por medio del reporte de 
inspección, los muestreos también deben de ser en forma inmediata puesto que se 
suaiere a proveedores que traigan el certificado de calidad. 
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7.4.2.2 - Generación de etiquetas de material rechazado. 

'.Descripción y-.:·; Esta transacclón·;no se realizará <por,: medio de.: radiofrecuencia. ·cuando, se .ejecuta '.'la· 

-~t?~·~f]ffi;i~~;i~ ~~~~~~-c1~~~~~:~~~.~~t~~~~~~-~? ~tf~/~~~;· J~e·r=~~f::. t/~,r~6~~~~ .g: ·;~t~~;j·J~~u~~:-. 
~f -~¡~?:~i,:Jf!-'] \ri:i.~hzar.1a:;!mpre§1ó_n de et~qLJet~s :°9(3 cr!'l~hazo •POf. .111e.d~o. cte .. un~ ªphc_ac16f1. ~xterna: ~l •. 

.. }~fg~:~~fl i~j}(~~\~1W.~~!.~~:';~~:J!<:?,:u·:;:_: >~-'.~~\;'·N} .)\ .-. ·:> ··~ti .:?i:T.::·:_\:: ... : ·.<·1:~(:: }~:: !J;; 
•':;'~f.~-Y-fJ·'~-;~!: La <tran5acCióri de~éambio de· estatüs és ·a nivel de ;ubicaciones; :·cuando se· ejecute,-·se_ 

., j"!'.-.~::¡t:::;: ::::-,:;;;;;: cambfará en forrda'.'áutcímálica 'el estatuS' de todos los contenedores que se encueniran'eri' 
:~;::;;):;~\~:.~:~~t:: .. :~.; .. :-::~\:r .-éS8s\1b'iCáC.ianes-};f:;. -; >":·.· ~-)-.;:-':·,_.-·._·:>d.~::~.:~.:::.: ·-: .· · · . ; -... 1:- r:~_.-7: ·>;~::;-~~::::--._-. ~<: ·:··;·~'~·>-., ·>.:,.)·~~ >:;~<':!-..-:·;·~.~·.,~:} 

Areas Aseguramiento de calidad. 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Res onsable 
Referencia 

roceso actual 
Notas: 

' . ·. 

Inspección de materiales. 

Pegado de etiqueta de rechazo 
ins eccionados. 

o aprobado según sea para los materiales 

Impresión de etiquetas de materiales rechazados después de ser inspeccionados. 

1. Es importante imprimir las etiquetas de rechazo inmediatamente después de realizar 
el cambio de estatus de los materiales inspeccionados, en caso de que proceda. 

2. Es importante definir una impresora para este proceso. 
3. Modificar PNO donde mencione el proceso de impresión de etiquetas de rechazo en 

caso de que existan dichos materiales. 
4. La impresión de etiquetas de rechazo, debe tener las siguientes consideraciones: 

La impresión de etiquetas de rechazo, se debe de poder realizar por cantidad de 
etiquetas o por un porcentaje del lote, redondeando a una cantidad entera de 
etiquetas. 
En cada etiqueta se debe de imprimir el total de la cantidad de material que se esta 
rechazando. 
Se debe de poder capturar en la terminal de radiofrecuencia, la razón por la que se 
esta rechazando el material. esta razón debe de im rimirse en todas las eti uetas . 

. · .• :>. ::. , .. . 
,,·' ,,._, 
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7.4.2.3. - Etiquetas de material aprobado. 

Tarea que 
antecede 

Tarea que 
precede 
Res onsable 
Referencia 

receso actual 
Notas: 

Inspección de materiales 
Generación de materiales de rechazo 
Muestreo 
Acomodo de materiales 
Rechazo de materiales 

Aprobación de materiales después de inspeccionados. 

1. Los campos que se deben escanear, para hacer el muestreo y aprobar son: EDP, lote 
y contenedor. 

2. Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de inspección de materiales 
inventariab/es mencionando ue la eneración de eti ueta de a robado a no existirá. 
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7.4.2.4. - Realización de la inspección de materiales. 

ciól},$K~1 \_,~~'l®~~S.~~r.,d~~q_alidad .d~,be_ ?e,:r.~y.i!3.?!'e.1 lis~él?.-~.I~e~il!.'l?r~::;!()!"! .·~~ 1.a ir11Pr.~spr'.1 éi~~gn~!=f~.-. 
'.?/\::~'. ._en ,•su ,área' para,•:ver los •recibos :realizados ,:en:''el :i;ha ··0 ·.en cierto·. perípdo .. de_ .tiempo, 
;:h·,8 oA'se9ürartijento.:'(le calidácCc:tebé: ;C!e ;J11siiecªLq~a(J6s riiiittúia1e:s. eón'. ;~esi:>~tó ::;a /1~~: 

_1 ••• ,ii:i ,;,:¡ :impresion~s generadas, el, área:de recepción .d~ i)lateriales. note_ndrá .la 'responsábilidad 
"~"'''•'""'··,•:!.~e:-."·<'.'~ 'de avlsar;cque n1ateriales· sé han e reéibido; .·pero de_ ser _:necesario, . el 'reéibidor. puéde 

n~~i~§!Ji'.~(:;X:,~:·t~ ;¡~pri'.Wf ~:t.~~~~tºseie~!~6.~iy~~~~~-':~~-~~t~1-~fi~~t~~-t~.re~~~,if:°.;·-'_~1.(;·:·~::·~:.s,'J_~;)i 
,,,-;:,.:;:,;.:;.:.1~·>'i".'.! ·.:'.v.-~•, Las impresiones ::de ·los. materiales, que •se• han ··recibido· ·Y que automáticamente ese· 

sJt~~~~*1~ij.;~:-'.·;--;~: :~;~!~;f ~~~i~~~::~::á.~::~~\ .?,f~0· .. c:::J~se~~ti~t;·2~-~ :f'.!:·~1·i~.~~ ·d~~D)})(~\0.~f 1[:;,t~~-~ 
• . · Hora del recibo . · • · - '· · ><:, · .. ' · :·. ,., .. I-"'.· 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Res onsable 
Referencia 

roceso actual 
Notas: 

. • · ·Nombre. de impresora ·:·· .... :· '.~"'·' ...... , .:.·:.:.~ •.. _¿::.•~>;; 

• · ~~~~~~si~~~~~I~~ ~:=~~~~n "Recib~·;¿~~~.:C.';~!~~;r.. :/; , i\l .. :,'.:~c~~~}}.: 
.- _! • • • , ·~:~-~·· • ~ :.«. ;:1~;1 " ,1 :· :! • • ~·.' ·,~,, ~ 

Aseguramiento de calidad, Almacén (recibo de materiales). 

Recibo de materiales ubicación en área de estancia temporal. 

Aprobación o rechazo (impresión de etiquetas) de materiales inspeccionados, cambio 
de estatus. 

1. Generación de nuevo PNO del área de Aseguramiento de calidad mencionando cómo 
se realiza la inspección de materiales y quienes son los responsables de realizarlo. 

2. El tiempo máximo de almacenamiento para los registros electrónicos debe de ser un 
mes máximo. 

3. Definir dentro del PNO en que puntos del proceso, además de recibos de materiales, 
se va a realizar la inspección de materiales y sus cantidades de muestreo. • 

4. El termino de la tarea de recepción de materiales es hasta las 21 horas y la 
inspección hasta las 17 horas. Actualmente los reportes de Aseguramiento de calidad 
generados después de las 1 7 horas son entregados a inspección al día siguiente a 
primera hora para que inicie el proceso, esto implica tráfico en el área de estancia 
temporal, se propone que recepción de materiales e inspección sean hasta las 19 
horas. 
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7.4.3. Surtido de materias primas y dispensado de materiales. 

7.4.3.1 -Traspaso de materiales (Movimiento "stock to stock"). 

"Descripción'i~! :Esta·_transacción:se :ejecutará desde ·radiofrecuencia¡ etusúario:deU1lmacén 'realizará:1os' 
J~;,·~~;~'::*':lii' ."n,\q~~ri:;ient6s .. :~~i~íiia~e~~!,'.cc;¡ntorme:;a);,!a:~~fi'!i.¡;esic:l!éí~.iS(:Cip~i-ii1fu'~s;"·~1Jif¡q;¿ifütefüi?·tei~.· 

. ·v i~cc~·:,;~_;:~..:.} :materiales de· una ub1cac16n a.otra'(mov1m1ento ~stock to stock") se reahzará'.escaneando . 

. · ti~f~~i;f~~;,~~ ·i~~~rJ~~c.i~~·t~~;~·!a~~-.-~=~·-.tb:·~~:b~1l~;~;~~i;~~1~};iti~~gi~~r~~;.~~~;>;~t~t 
,"1 '-''"· '.":H~t!':i~R'.r :~a,~l?fr~c:;';lenc1a.;Por.1T1ed1_0 de l~:>.'.~~-ym,~~<?SJ:J.U': ,ar:r._p.a~e,f! ~1.m9y1_m_1en!~,:~~I!=fE!ne,~ ,9e • 
. /.\f:~':;, 7 :::<;t~:":~11'. •_tra.!?ai?•: y~les: !T.túltiple~· ;etc,)(: e~J~~: r.no'1?._~~t~ ;~e ~c<?':'fi~ar. ~el.~_:;urt!.d~. s,e., re,~pícar~-:~1 .. 
-~~:;1;''':> :· '••;;~~;~¡¡,., material entrando.también _la ub1cac16n destino,' matenal,'lote .. y,cant1dad ... (Estas pueden. 
~~WZ~H:;<,·~t::;'~~: ~~eriáíeci~_Pn:!d~ier@nac:l_as:e;o~o¡e.i::~réa~~·-~~5?1.ü-s·a.~>/:se·'.:~~v_íd,~á·'1a:·a2_tlí~~.~~¡;i!l.~;:?e:; 
·:':~~:¡'¡-~!~:_. ;• ·,;: ,,;,;·:10-; :mformac1on a myel d,e ub1cac1ón, (eri el almacen se tei:id_rá.el mismo !J1~entano):';':1:,':'.:" ;':. ·,: , 
¿ . ~~:;;~.'.~~:·;, .. ~·:.~t ~:::;?.' .. : :: ·:~~t:~·!·:l· ... :;..:. :: .. ; ·· .. \~ ·:: ~~.i~~~~<: · :.~. ~:·;~·.;-;;:,:! .~ .~-.; .. {fjf·Xt~~~:~;:;~!~:-~; {}: ~~A.:~."lJ.:{~f~~~-~~·:h~i~.~~~é~~:~ ~~~-~~:{;,!:'.~~;~.i~~ :;:~-~,~ ;,:;.~~~~:,~~: 
:.' . :;·~;;";:,·.~-:¡y:';::;~ En:KBM es la ejecudónde la transacció~~stock to'stock"X(8300-09)'tiaci-=nció"t(aspasq~ 

:~{t~i/~~tfYn:,.,';ft,; •~:~f~~1~·r.i.ª 1• ~; ~~'.~:~~!ºn:~5 -~u~.~~f·;~ªXe.:e~·~H}~~.;~:i.:f?,~,\~,1f:1·~~t;~::r.r1i:~:~~;i~,2°~::~:{'.f:~:r:\~1:1{!}:: 
Areas Almacén (operación de almacén). Dispensado, Acondicionado y Planeación. 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 

Generación de documentos para solicitud de traspaso de materiales fY'//O, Vales 
múlti les al área de almacén. 
Movimiento físico de reubicación de materiales. 

O erador de almacén. o eradores de dis eradores de acondicionado. 
Movimiento de materiales stock to stock 

3. Es necesario definir áreas físicas (esclusa) dentro del almacén para Ja entrega de los 
materiales provenientes del almacén. 

4. Las áreas físicas propuestas deben de ser dadas de altas en el sistema KBM para 
realizar el traspaso de materiales (ACOND, DISP). 

5. Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de traspaso de materiales, 
mencionando el área de esclusa y mencionando el funcionamiento de las básculas 
(central de pesado) para el control de las cantidades entregadas. 

6. Es necesario mencionar en un nuevo PNO que esta transacción será utilizada 
también para realizar el surtido de "ordenes pre-surtidas" {8300-09), pudiendo ubicar 
en una sola ubicación diferentes materiales pertenecientes a un documento de 
producción (ordenes de trabajo, vales múltiples, etc.) y que provengan de diferentes 
ubicaciones. 
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7.4.3.2 - Salida de materiales a producción (dispensado, transacción 8300-03). 

:[).E'.~f~i¡:ici.~~;(~$'} ::F:_é)~~: 1.a ~al~p~l~~ lo::;_ m~t,eriales:·a .la~ áreas d~¡p~oducc@:i}:is _necesario ql!e losmat.e,r!ale~. 
; .i; '" .':i'i,,;7\.}_,:oc\· -~r. . hayan sido traspasados al .área designada (esclusa) y que se entregue u~ documento que . 

t: ·- ·- .; -~ ~W~:~[~::~~~?ifl~3~-j?!~\~1'i :~~i~f~:~J%~~Y.~'-~Gf ~'-~'.~lf É-j ~~~!}:t; _:: ¡r~:~};'.=\~~'.;~-~V;-'.:;~~t~'.~;i,{~f J 
:El'descargó.de:rnateriales:del.almacén contr:a :un;dcicumentcí (y'JIQ,· vales :múltiples,:·etc.) · 
,se'débe'.de s;fgúir_reali:Zando p0r;medio de la'.transacción;'Jl300:03 W/O picklist rnúltip1~·-

t~~~\~~1t~~~;r~~~~'~}f~,~:dellu.J;~~.~f ;~ld~~;~.~~:.';Rj/of ·t 
El operador •c:fe·'almacén ya tendrá confirmacfo lós materiales ·eri la ubicación designada 

, ,,. para la ent"rega ·de .maieriales (ésclu¡;a)., porjnedio "de I~ tránsacdón de traspaso entre. 
~/ .n~:j UbiCadones;: las_ áreas· de dispensado y aconaicionado "recibirán el matenal, por lo tanto.: 

• .. :: '.,\ :_,:;, ·· :.:• .. hasta el momento que se captu"ren los datos;en el sistéma-KBM de lo que reé:iben ppr 
;< , . ., ..... <"• :!':' _.. :•:. parte del almiiben se actuálizarári las cantidades del inventarió:.- •. : . <:' : . ·, .. <:::·- • •. ·---...'. 
·~~~]4. ''.~ . .:_.:.. ·.; . . ;:·:~~~!:. ·~i :: -· ' ··, ~~i~: '. ~··. • ': .' .. ~':,-· .. i~':: .. • -.~·-··:'·.,·>~ -~.:-.:· • - ~-. -. ~ :·:·"< ~: -.;rr • ~:··;~': 
,.. .., .>_ ... -,,_; -El descuento;en inventario de acondicionado Jo realiza el almacén y el de dispensado 10· 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 

Res onsable 

0::;• realiza adualIT.ienie la _misma áreá. : . i:f, -_ . . ·' - .,' .-::_.. ;::' 
····~ ·,·,",-~,-·_:-::- ~- :~.:_:,i~_-.. ~. - ~-.-.·_:-<::· .. :~: ... :· ... _,_·._. _ .. ::'.:.;::-.. _, .. _.:."':>:-;-:::;-;.~.:-~.~--. ~:~~:>:· . · .. ;-.. -.·:~~-·: .. _;:··~~ ... ::·.~~~~;, 

... , ; Cori la opción _ae central de pesadas dispensado seguir_á .realizando esta operación _con.: 
las básculas.-.'~:· : ' . ..:~ ._. -·. :w).~ • ::: ........ ":":-::_::: .... :· ; , .. : ; e . ,----: .. ; • . . .-, .. ;:(' 

Almacén (operación de almacén), dispensado, acondicionado, planeación. 

Operación del almacén de dejar el material en área de transito (esclusa). 

parte de las áreas de producción (dispensado, 

de las básculas de los materiales que se 

o 
Referencia 

roceso actual 
Notas: 1. Los ajustes por inventario debidos a mermas y desperdicios en el proceso de 

dispensado, deben de ser realizados y controlados por dispensado, utilizando la 
transacción 8300-'26 Mise issue Work order'. 

2. Se podrán confirmar recibos cortos - es importante definir que se tomarán materiales 
de otros lotes, por lo tanto se actualizará KBM en el momento en que hagan las 
transacciones de recibo de materiales por parte del área de producción (dispensado, 
acondicionado). 

3. Planeación actualizará las W/O, mencionando de donde fueron tomados los 
materiales. 

4. Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de traspaso de materiales, surtido 
de materiales inventariables, mencionando que es responsabilidad del área de 
Planeación consultar las nuevas cantidades y lotes de los materiales a asignar para 
producción. 

5. Los materiales entre ados deben ser esados en la Central de esadas. 

- .·· 
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7.4.3.3 - Salida de materiales a orden de producción (dispensado, transacción 8300-26). 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Res onsable 
Referencia 

receso actual 
Notas: 

Almacén (operación de almacén}, Dispensado y Acondicionado. 

Verificación de material faltante. 

• Descuento de material contra orden de producción (Dispensado, Acondicionado). 

O erador de dis ensado. 
Surtido a Dispensado 

7.4.3.4 - Registro de entregado y recibido 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 

Tarea que 
precede 
Res onsable 
Referencia 

receso actual 
Notas: 

Almacén (operación de almacén), dispensado y acondicionado. 

Traspaso de material al área de esclusa. 
Entrega de material al almacén en el área de esclusa por parte del área de 

reducción. 
Recibo de material en el almacén. 
Tras aso del material del área de esclusa a ubicación de racks en almacén. 

Retorno de material dispensado al almacén. 

1. Se propone que máximo una semana permanezca el material en el área de esclusa. 
2. Generación de PNO mencionando que esto es una operación interna dentro de 

radiofrecuencia. 
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7.4.4. - Uso de central de pesadas. 

Areas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Res onsable 
Referencia 

roceso actual 
Notas: 

Dispensado. 

Recepción de material del almacén. 

Entrega de remanente de material de Dispensado al almacén. 

O erador de dis ensado. 
Surtido a Dispensado 

· .. 
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7.4.5. Surtido de granel y material de empaque 

7.4.5.1 - Movimiento total de materiales de ubicación a ubicación. 

pescrip<?ió,Qf;t;i;; 1.f s .. i:i.e.c;esario ~E!aliz~.r .11)<lY\!:9~er.i.~q~;c!7 ;ÍJ;l.?t~r.\a,J,E!~'..(t()<:!~s .. IC?,5c .\'!l!l!~r!al~~:exist.«:ritE)~) !=l.~.\~l'lª J 
.'.";'1 ;&\,';>;~;':: !,ubicación "ª:·otra.-'.' est0 ';res;• .. toda ')a :üarima. !co111pleta '.:_o,. todos Hos ' r:natena[es :,que .. ~e 

tl;f.i~~~~~~J;i:W ·ftr:1~:1~::r:r~~ª::·irr~/í!.¡;!1i2~;~:1)1lJ~l'~f~;%~j·t~;~~1rª::r::·~i;~~fj~;1~~IJá~~ 
E. 'ii.<_;:;:.?~;?.~",;~~ ,:,d?n~f'.; sa!dr~ e,il maten?!~,~s111.:va~19ar l'l1ªtE!!'':11::íl!.· ~<;>t~.,:.Y' se, ,po~fl'!f!ará ·~n .la. ;µ~1.C_?C~Ófl: 
·.~.:·•;;:.··c.::'·f.)~•:;.::•/e:: 'destmo,-.sm validar tampoco.material "''lote,.f1s1cament.e el m~tenal deberá moverse.de la· 
'!i~~::-;l'.f/:'}i ;:;<i.'Ji.<·::~.r ~übicación ·angen .hacia· úna área· én · pis'b· dentro.~é!ér:aíinácéfi;(área :cieestané:ia>,terñi:>oral .': 
c;;Hfüt'i::lf¿i:~'~·\'~'< ;l:Jetie' de indica~se tísicaríiE:tite)sta á~~}i en)~1.1~yéi,4t ·c:f~J alr:_riai;:~n).". s~ env'!árá_r;i·1.os ~da~6fi · 
·;:¡:.);''.}'~'~~{•<'.':~·e:.-· )1 K.BM para_ e¡ecutar !~:.transacción '8300-9~~ /Loc;:at1.on ·to.:Locat1on" vahdai;¡d() ·que· se 

~il~~,~ ~Ei~~~~;~i~.1IIt~~~;&J i;f~}i~~~"i1~~{i~~"'¿f~~t~i(·ft~ 
A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 

Res onsable 
Referencia 

roceso actual 
Notas: 

Almacén (operador de almacén). 

Ubicación de materiales dentro del almacén. 
Recibo de orden de surtido ara roducción. 

Movimiento de materiales a ubicación destino (áreas designadas en piso, "estancia 
temporal"). 

O erador de almacén. 
Surtido de materiales a acondicionamiento. 

2. Esta es una propuesta de transacción. 
3. Es importante mencionar que los materiales que se mueven tendrán el mismo estatus 

original, este no cambiará. 
4. Generación de PNO mencionando el proceso de movimiento de materiales completos 

de una ubicación a áreas de piso destinadas al surtido de acondicionamiento. 
5. Establecer una política de procedimiento para saber si esos materiales se pueden 

mover o no, ya que existe la posibilidad de que cantidades parciales de esos 
materiales están temporalmente fuera para ser dispensados y puede regresar 
material de esos lotes, por lo tanto no se ubicaría en el mismo lugar donde esta el 
resto del material. 

6. El operador del almacén va a colocar en una sola ubicación los materiales que 
necesita Acondicionamiento, con no más de cuatro EDPs. Una vez realizada la 
transacción el material ueda en tránsito. 
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7.4.5.2- Salida de materiales a producción (acondicionado, transacción 8300-03). 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 

Tarea que 
precede 

Res onsable 
Referencia 

receso actual 
Notas: 

•Para·1a salida de los materiales a las· áreas de produéción es necesario queJos·materiales. 
hayaó'sido traspasaélos ·a1·área.desig.nada (sfagingf y'cjuelséenfrégue Un C!cicúmento~Cíüe< 

-t~0rt~ii!j!~;~_~'.11<'.~~?r~.t~~~:~·/~';~:~~~!JtF~¿:~:1l%t&i~K~·~;-~~rfr.?f ~1~~e~::f{ii~;~~~;~~-tt.1~~ 
-f;I qescargo de materiales :del _a_lmac:én c<:>ntra-_ún. dCJCun:iento.(W/Q, ,va,les mult1ples;;.et9,).; 
se "debe de seguir' 'réalizárido pÓi' nieéiio de la"ti-aiisacción,' 8300:03-W/O "picklist 'múltiple" 

}s~-:~'.i;f :: .. ·, ~; .. _.:·,\ ... · ·:·~~-~. .;e -~~--.:·~··,::(·_'<":·:e,'._'~;:_'.:'-;\t:_:·'t.:f~--;:·'.~•>'.~~:::J;:.·<}y;g'.?:/:' 
·"ACONO' '.(para inateriaÍ ubicado 'en· el 'área·:dé estancia - temporal '.•tlada'.~área "de': 

-~(f~~,t~a.~~- :: .:,:::. __ ,~: · -:~ ~-.. ---~ . ·:·;i~~:::: i ::+· ;+: -:~: :: ·>: .. ·. -. ~-K::·:.~ :· '-,.:f .. fr~ 
._El operádor de almacén ya_tendrá confirmados.los materiales en la ubicación designada· 
p"ará'la'·entrega _de. materiales (staging);-:°por medio'.de la' transacción de traspasó entre. 
ubicadones;' las ":~freas' de' dispensado y".acondiéie>riado récibirán el '-'mate.ria!. sin" 
'radiÓfrecúené:ia, por~lo tanto hasta el momento .que se capturén los datos ·en 'el sistema! 
KBM e de- (o ; qué -reciben-_ por. parte dél'.almaéén. se- actuálizarán las cantidades. ,def' 
inventario:_,_'._; .. ·~~:._,:-·· ·.-. .::·.:. · · <::· ·' · · ::--" =" ·· -~· .. :~··-, · :-::--_-·· ·· ·. ~-: -- ·::\<.-.. >·:.·<.'f: ~--·;·~~~ .. ~;~F 
Almacén (operación almacén) y Acondicionado. 

Movimiento de materiales de ubicaciones origen a ubicación de estancia 
temporal. 

Area de acondicionamiento, recibe el material, almacén debe hacer una descarga 
en el sistema KBM para su descuento en el inventario del almacén. 

O erador de almacén, área de acondicionado. 
Surtido de materiales a acondicionado. 

1. Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de traspaso de materiales, surtido 
de materiales inventariables, mencionando que es responsabílídad del área de 
Planeación consultar las nuevas cantidades y lotes de los materiales a asignar para 
producción. 

2. Se debe establecer que no debe haber faltantes por entregar al área de staging, ya 
que en "acondicionado'', no es posible que haya materiales faltantes. • 

3. Si una orden de Acondicionamiento se registra en el sistema quién recibe y quién 
entrega, no es necesario tener un registro por escrito. (Minuta: Revisión de propuesta 
en Acondicionamiento). 

4. El material devuelto por el área de Acondicionado se le dará entrada con la 
transacción 8300-07 "Receipt to stock" colocándola en la ubicación PTC101 en 
espera de que Aseguramiento de Calidad realice el cambio de estatus. Después de 
que la libera Aseguramiento de Calidad Regresa el material a la ubicación original 
mediante la transacción 8300-09 "Stock to stock". Revisar con Aseguramiento de 
calidad el tiempo de liberación de este material en sistema. 

5. Todas las transacciones deben de estar documentadas, es decir debe de quedar un 
re istro de la transacción, continuar utilizando WIO vales múltiples. 
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7.4.5.3 - Surtido de tapetes y tintas, miscellaneous lssue 8300-01 

~.P.e.sci"i ~ción· :~~J,;[11cih~E;Jc;>:J>~fticlll<'l;r,;ge_;e~~o~'~ªter~1es _(t'."-P,e.t.e.s:.YA~~-!as)~':se¡d~bf:'.'..ha,~~!~·.f>?.r,;rn!:lc::tt~~-'!i:i.; 
~y;r·· ~radiofrecuencia· con :.f:ll, mov1m1ento~1Cle, ub1cac1ón •originé!! /(CUAR) 'ª" ub1cac16n ;,d_estu:io; 
;i.~ .•. .,.J,!J: '.Vi!?<?ffr?>~~º,n:'ª·:1réln'S..:a;éi;:ió·~:'.'.".sfoék.J~;:st_oC,1<~-~@ii~i:\a,5:!a:~m~.ri?ITT,:ie.~1~~.'.~ fíár~.-~ü~ct~.; 

.. \~rf~>.'.;{''{Y. .d_e :tapet~~ :Y_ t!ntas ~:dE'.be; ,'~e. h~c'1r,:P<?r ·n::i.e,d1?'-t:fE:l.+:i'~rans.<;\cc1~r:ii;~1~~ll?~e?,us,Js;;ue,1 

;,;:Jl!ttffii' i~í~i~!~I~~~f ~~i1f~~~t~~~~~¡;i~~1~l, 
A reas Almacén. 
Involucradas 
Tarea que Ubicación de materiales en estancia temporal. 
antecede 
Tarea que 
precede 
Res onsable 
Referencia 

roceso actual 
Notas: 

Entrega de materiales en áreas productivas. 

O erador de almacén, res tintas. 
Recibo de materiales 

1. La descarga de tapetes y tintas la deberá realizar el responsable en KBM con la 
opción 8300-01. 

2. Las tintas se almacenan en la ubicación "TINTAS" la cual debe estar bien identificada 
mediante una etiqueta con nombre y su respectivo código de barras:· . . . . •· 

3. Cambiar en el PNO correspondiente, que el descuento de la cantidad debe de 
hacerse en forma inmediata al entre ar el material a producción. 

7.4.5.4 - Material a ser parcializado. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Acondicionamiento y dispensado. 

Ubicación de materiales en área de estancia temporal. 

Envió de material al área de dispensado. 

Operador de acondicionamiento, entregar la orden de trabajo, dispensado solo pesa. 
Surtido de materiales a acondicionado. 

1. Es necesario modificar el PNO correspondiente mencionando el manejo de los 
materiales que necesiten ser parcializados. 
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7.4.5.5 - Etiquetas de identificación. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 

recede 

Referencia 
roceso actual 

Notas: 

Almacén, dispensado. 

Envío de material al área de esclusa. 

Recepción del material en el área de acondicionamiento. 

Almacenista. 
Surtido de materiales a acondicionado. 

1. Las devoluciones deben ser entregadas en forma actual sin impresión de 
eti ueta, almacén debe re-eti uetar este material . 

.. --·-
.. ·;~ ........ . 
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7.4.6. Ubicación de granel. 

7.4.6.1 - Recibo de granel (contra orden de producción). 

JB':l~~~r.iJ?.!2icS.I'.!. A~ :.E.~_ta_¡ ~r.ansac9ió!} ·. s~. ; !'Ji~_cµJ~.·IJPT.''11.!¡l,di9j:le j.r?.c:liof r~ú~[lcta cP,9():1:1~~gj,<:f !? ,Ja ::()~.i<J!1,:d~ ,; 

ilil~i :~~l1~11#f ii~~fi,~i~Irriiil¡~llKili 
Areas Almacén (operación de almacén), dispensado y acondicionado. 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Resoonsable 
Referencia 
oroceso actual 
Notas: 

Documento de entrega de material por parte de las áreas de producción. 

Recibo de los materiales y ubicación de Jos mismos. 

Ooerador de almacén. 
Recibo de materiales contra Ja orden de trabajo, transacción 8300-18 

3. 
4. 

Es necesario implementar la transacción y en el ámbito operativo. 
El área de producción (sólidos) debe tener una impresora de código de barras 
asfanada oara araneles. 
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7.4.7. Ubicación de producto terminado. 

7.4.7.1 - Recibo de producto terminado de W/O, transacción 8300-18. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
oroceso actual 
Notas: 

Almacén 

Envío de documentos de producción, ordenes de trabajo (work orders). 

Ubicación física de los materiales en los racks. 

Operador de almacén. 
Recibo de producto terminado al almacén, transacción 8300-18. 

2. En promedio las entregas de producto terminado, por parte del área de 
acondicionamiento es de 1 O a 15 tarimas (nacional y exportación). Debido a que en el 
proceso los productos de exportación son ubicados en el almacén inferior y los 
nacionales en el superior y los operadores de montacargas de almacén en ocasiones 
se encuentran ocupados, el acomodo de estos productos ocupa espacio y genera 
trafico en el almacén. Actualmente existen 4 operadores de montacargas y se 
propone que se asigne uno de ellos para la tarea de ubicación de producto terminado. 

3. Modificación de PNO en segunda fase mencionando los cambios de operación al 
recibir oroducto terminado. 

7.4.7.2 - Etiquetas para producto terminado. 

Descripción.': , 

· · :.t::2~k;~i~~~:~;r ::;:; 
A reas 
1 nvol ucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Almacén 

Imprimir etiquetas. 

Pegar etiquetas a tarimas de los materiales. 

Responsables de acondicionado. 
Recibo de producto terminado en el almacén. 

1. Las etiquetas de los materiales para recibo, serán generadas e impresas por el área 
de acondicionado. 

2. El área de acondicionado, debe tener una impresora de etiquetas asignada para la 
impresión de etiquetas con código de barras, para etiquetar producto terminado. 

3. Estas etiquetas no reemplazan las etiquetas donde se menciona el país de origen. (se 
propone agreqar el campo del país en la etiqueta nueva). 
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7.4.7.3 - Stock to stock para acomodo de material en el almacén, transacción 8300·09 

Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
oroceso actual 
Notas: 

Recepción de producto terminado en la ubicación 'TRAN PT'. 

Ubicación de los materiales en racks. 

Operador de producto terminado. 
Recibo ·de producto terminado en el almacén. 
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7.4.8. Surtido de producto terminado. Local y foráneo. 

7.4.8.1 - Impresión de pick list. 

;D~e.~<::r.!P..«:i~-~~~?tt tf>e::d.~.~.e ·realizar •lajmpr.esióí) d.e • la . .I.t~!a... de S.9r:tido · (pick\n~ list) desde_,eJ si~tem.a. .. ~BM, •. ? 
.';,:;~!·~;i;{\r:~-~~::.-;.~·'.i":::·\<. '(transa_cción 4690), hacie_ndo un ord~namiepJo por descripción y•por 'ubicación, asr,se· 
<:·• .. : ··:;•,•:.:'~/::i.{:!,:·~·.··~- . preter.i_c;te_qUe los operadores del almacén realicen el surtido de los materiales .de esta lista . 

·;if}}~f~{1~{~w.;·:i ·::t:~1~;::~:~1.a¡;:i:;:~~~:~JJ~;1p1::~;~::~::::ª::~~erit.iq~en ·~n1~~ .. d~~.~~~.hi~;··~í-
::.> .<,:;'~(;>~>::~ .. :,,: algunp~_ materiales tienen el estatus .~1ferent~; a liberado .'. ' o 'B_', se de.be de not1f1car,ii!L 
;::_::>~:'.=~;::::,•-:;::,·::' :::• · "área de Aseguramiento 'de Calidad pata que realice ·et "cambio.de. estatus·(en .caso de"que,. 
:":·. ''.'··~""' .,., '·:: _., proceda) v poder·realizar el surtido.·-.--::-·::.:":• .. ·fr> -·e· •. ····~· '··· .. ' ,. c .. c.: ._ '·-. -- ·_ --;::.· '.:-. ::;;:;{; 

Areas Almacén (operador de producto terminado). 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Recibir documentos (orden de venta). 

Surtir material de la lista de surtido. 

Operador de almacén de producto terminado. 
Surtido de materiales (producto terminado), transacción 4690. 

1. 

2. 

3. 

Se debe hace modificación de PNO mencionando como se realizará el surtido físico 
de los materiales mediante la lista de surtido. 
Involucrar al área de Aseguramiento de calidad, para que en caso de que almacén le 
reporte estatus de lotes que se van a ocupar, realicen los cambios de estatus. 
Se deben realizar los cambios en KBM para que se implemente esta funcionalidad de 
impresión de listas de recolección con el ordenamiento requerido, además de poder 
ver el estatus de tos lotes desde la opción de pickina .. 
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7.4.8.2 - Validación de estatus. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 

Almacén (producto terminado). 

Impresión de lista de recolección. 
Surtido de materiales. 
Confirmar la salida de los materiales. 

O erador de almacén de reducto terminado. 
Surtido de materiales (producto terminado), proceso nuevo. 

1. Revisar PNO donde se menciona la verificación de estatus de los lotes. 

7.4.8.3 - Surtido de lista de recolección por contenedor. 

A reas 
Involucradas 

·Esta·fransacción °se realizará'pcír~medici •de'.·iadiofrecuenciá';'.:·cüando;'.el 'sürtidor\'use Ha· 
;ffansacción";de'slirticio'C!e''rñ'aieriaíes·'c1iansaScióñ~i!áoo::2sf.~se''1ñ·~?e~ráii'<ioii·raaios''."de~. 
i:íbicacióii;'.;máteriai,··:10te .Y;:c:arítiaii'C!,· eiLcaso'!,de1:'C?ontenecio~e·s~ó:~ai'.imas•'complétóS:~~e1, 
podrá· escanear la cantidad coir1f>iéta de"1a 'ialima\y·se ·sümárá · 1a'éantfdát:LdéítociasJas: 

._, ., · •, ~ ···~·•}~· .· · ,. ~· ·. · .,,~ . ..,, • . -' ·:-l~<·•··• · · .. -..·.: .. , -:« o,,.;..r':•·•;-· · ·-· ···~1-->••. _.,, .r·· .o -~·.- •• • • .' '•' • •• - •• ·: • 

c;:¡jas ·gu~~co~tormeir:i. ei . ~2r:!t.e.!1e$!º!,.,0, :~~~r.'1.él. ,(~~'.,~~\Q~.~!~}:fl(.~e,._!::?P.t~.~i:i~ .1?,;;f<:'Wc:ta.~ .:,t3t~(i 
·?:~e·1:~{~;!<:>n:ª~·:. /: .... ·t~';.[\\~ff;;:.~:s·}~t;~~~:~~:~:;-:::.t,:.:i'~;i:F:F/(~;\:< ~·:cT~~···~··?.·7 :ft, 
Si el. surtido es por. una cantidad.total del contenedor;· se ingresarán Jos .mismos datos de. 
'ubica6ión,.inaterial y lote;: pero se:'debe especifica/ ia cantidad exacta que .se surte>'En 
'caso'. de. surtidos ºcortos",' es' ri~esario. coñfirmar: las '_'cantidades 'y esperar. un 'nuévó' 

do~u~:~nto para complei~¿~tdt.'f_\·'..' · • ':}'.'.': ': ~;·{~:.'.{ .'~);~·,, ., e)~\~:.'):;.~': ~~ ).·~.·.~.~_::.:.:.~.-:!.·: 
........ <{·}";'·.:.:1 : .. ~~--~. ;',· ~ ~ 

Almacén (producto terminado). 

Recibir documentos (orden de venta). 

Surtir material de la lista de recolección. 

O erador de almacén de reducto terminado. 
Surtido de materiales (producto terminado), proceso nuevo. 

1. Las etiquetas del contenedor o tarima deben tener la cantidad completa (suma de 
todas las cajas que contenga), utilizar el concepto de maestro de contenedores. 

2. En caso de surtidos parciales es necesario indicar de que lote se tomaran los 
complementos de las órdenes en un documento. 

3. Es importante conocer los lotes actuales antes de hacer el surtido ya que puede dar 
problemas con el ordenamiento de las ubicaciones y por lo tanto de la ruta optima 

ara el surtido dentro del almacén. 
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7.4.8.4 -Certificación, empacado y etiqueta de peso. 

i!-J~pri~~*~g{~ ~~~r~•~-tlffiti~i~~?~7&ici2:Wc:\~~~i~~~~!f!~~~~~~~:m~~~1~ii~fe"s:~Jftá~¿~~<1~i;~~b~·~JS&~~ 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 

recede 

Referencia 
receso actual 

·~·, ;·~··.:.~.: .. ·; ··.; ~;.:_ 
~~~·-~·· ...• · El núr:n·~ro dél código de b.~rras il).~0rna.cio.nal.d0 la caja. ~: .: ... :· 

·" !;:;~.:~.•. Cantid?d . .; :}~. . ··ifiº•~.:;:,, .... c.·-. - :· '· .. " . ' · :; ; :,~;" 
, •.~?i.'Si. el operador necesita verit¡car elirT)aterial con ·.el EDP:o PIN, debe entrar :o 
... IL capturar 1?. cantidad del matetial veri.~icado, ,esta tarea, debe ser. siernpr~ para el_ 

.. :.:~~,;.¡:;!Tiaterial que ya está,yinien~9: del ·~tea d.e. producción ya empélcada;'por:está 
;);¡; .• razón el operador debe entrar.en la cantidad total de la caja o contenedor. : · ··- .;:, 

•· ·~;p43spués .• ele que. este. pro!':~so e~:~ confirmado _en la. termir:ial •. ~ el . 9perado'r, 
.. Lie"~visualizar¡'.¡_ el resultad.o de ·o.a veri!ifació.n, es.ta · tare11 ·colllpararél ·.1a list.a ·ele .. 
. . µ.:recolección contra el material contado por el operador, este proceso es la base de 

:f.· '1a certificación. El sisiema guardará ~i:ada uno de .los conteos de la certificación 
.'.J· para realizar la comparación (je los C:onieos, si hay que una diferencia del conteo 

:.oil!';d~ materiales escogidos con~~-ª la, lis,t~ de recolección, un mensaje en la pantaHa, 
'.#t/leberá .d~splegarse 2· para ;~~r;iotifi~~r: la ;diferencia y; tomé'.r: · :.la_s acciones' 

: :, >~it~f~.r~esp~;R1ent:e_s: , .: \ {f . ~~. · _. . , . ;_ ~; .·' _ ,' ,:i:~y 
El proeéso de· empacado debe de realizars~flcomo actualmente se .realiza, ·él operado( 
pued.:i}seleccionar el tipo de caja, a,comodar\el material y este paso siempre debe éstár. 
después del proceso de Certificación.'1~ . .!;= · · · ~~ ~\. 

:~~~t~·: ·.' ·. . . ,,• . . ·~- . '• <~. '${ . ,. ' . . ·: '.. . !·~', 
·;{~;El operador necesita"pesar .:~1 mate~al, esta 'tarea ·debe ser. por ·m'edio ·de ,fá· 

·.:;;:.balanza en la banda transpoJ:tadora!9e1 área de _surtido, este proceso.imprimirá: 
· ~[:;: ~n~ etiqu~~a con el_ p~~o del·~;ateria~~entm _de -~~'.caja.· · ·· .. -:; ·,. ·. \;;"<~:~~~ 

Almacén (producto terminado). 

Surtido de los productos con radiofrecuencia, basado en la lista de recolección. 

Envío de productos para embarque. 

Surtido de materiales locales y foráneos (producto terminado). 
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7.4.9. Surtido de producto terminado. Exportación 

7.4.9.1 - Impresión de la lista de recolección. 

!Descripción'"'~- _·SE! Jde¡!Jeyr~aJiz~(J Ja/ i1!!P~~~i~\'.IJJ~~:' l~/iJ!:;>~é;i~~P~.:~r~<?l.E!C:~iól):\~~sde .-:e1_: ~i?!s1,ef'!:l:~{~.Bry!_ 
~}';;:.~.·~f;;:-~-~!~-:~: ·(transacción :.4690),· haciendo un;: ordenamiento ;Pcir., ub1caclór:i;:·asf. se.pretende. ~ue:los· 

-~f:í~t{i~~'.~:tt\·:i ~~.~~~~:\~~;i:í~~tt~~t%\~~~i1!:~~i~~.~~~~i~A:~ry~j~1~:!t\·*:!:~~:~':~st 1:~;]if tr5j[~~~i; 
·:.~. . . ~-, ~: · ·. · ~st.~ ~-repqi1~- ... ~eb~··¡·~~lu!.~ er .e~t-~.tU_s~.de~ .•.l?t~';pa·~?.1.1~fu~··~se·:~y·~nnqu~ri ~n~~s~_'9.e~.:s.u.~ir;·.:s¡.- · 
;e:;.,:;;;::;::,.'~" ~-.: algunos matenales .. t1_efl.\3_n .. el .. est,a,tus_.c:l_iferen.te .. a )1berado _'.~'.,o .'8', .. se debe .de:·not1f1!=ar.:a1 . 

:f ~~,.~_ir::::·.¡i:: .. ' -~-~~~~;;i~;~t~~~¿aj~~~;~~.,~~:fi~~f,i;~f~:~:~~~~j0t~·yr!:~{f~f:~·;;;.~~u:~-;c~~:-·~r2:~1?;~:~:-~:_ 
Areas Almacén (operador de producto terminado). 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Recibir documentos (orden de venta). 

Surtir material de la lista de surtido. 

Ooerador de almacén de producto terminado. 
Surtido de materiales (producto terminado), transacción 4690. 

2. 

3. 

4. 

5. 

Se debe hace modificación de PNO mencionando como se realizará el surtido ffsico 
de los materiales mediante la lista de recolección. 
Involucrar al área de Aseguramiento de calidad, para que en caso de que almacén le 
reporte status de lotes que se van a ocupar, realicen los cambios de status. 
Se deben realizar los cambios en KBM para que se implemente esta funcionalidad de 
impresión de la lista de recolección con el ordenamiento requerido, además de poder 
ver el estatus de los lotes desde la opción de recolección 
El empacar material antes de ser liberado por Aseguramiento de calidad es una mala 
práctica, si planeación continúa con esto no se puede tener el control con 
radiofrecuencia. 
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7.4.9.2 - Validación de estatus. 

if!~~·~;~ 
,,,.}~~~f:,;;~;l:i;! 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 

Estci.:transacdón se realiza 'desde ;radiofreéuencia;·y e·s un ·proceso que .se'.hace dura11te 
·ei sí:iííiClo'de los 'mateíiales;·.1a lista-'C:te recolecciór'i"inclUye·é1 estátus 'de losclotesde;k1s'­
máteriáles, además al momento a~·:reali~lf(la fcon'firmacíón:'.dé.~surtldo'~erhel '.sistema: 
(su~idc:f'.élé mateñalés ;; tránsaccíóÍÍ asqo-~5>; .. se h·acé urá validadó~ del est?tüs ,deJ~s:. 

~~-!~~~l~io~~~~~~,1~.1~:~~i~1i~llilf f lltti 
Almacén (producto terminado). 

Impresión de lista de recolección. 
Surtido de materiales. 
Confirmar la salida de los materiales. 

O erador de almacén de reducto terminado. 
Surtido de materiales (producto terminado), proceso nuevo. 

1. Revisar PNO donde se menciona la verificación de estatus de los lotes. 

7.4.9.3 - Surtido de lista de recolección por contenedor . 

.. Descripción. .... .Estaitransacción se realizará por.:medio de radiofrecuencia,•:cuando. el ·surtidor, use·· ta· 

. . ::~"ib' ::,.,··::?·.~. '; :trarisacc[ón 'de· surtido C:te: rriateriar~s';(tráñS,acdór(ss.oo:.2s)/sé:'fngreisarári 16.s. datos ,ci0· . 
. . :;'. ;:·:.;,º,<: : ;;"'.':. ·:· ubica'ción:. mateña1; '.lote y 'ciaritidad; en '.ca's'ó 'de' conténedore's''ó'tarii:nas: completos' se 
.. :1.~<·''"'.~··t ... 1'.,·"}"'·:,':· póarir·eséanearta cantidad cam·p1e·ta dé 1a";tarimáY'se súm'ará 1a: cantidad de todas las 

;',':: ·:".> ~:t ,:>; 'cajas~ tjue'conformeri el contenedo'i"' 6"tañm)ii·c1a etiqueta' "élébe contener la cantidad total 

• \{;:;::}':;·;~;: ~,~ '.q:~;!0.·~~~f~rm~>.-· ... ': ,e '. :"· .• ;::{/. : : ~: ·. ,·:?' t:: '. , ;.:\;· .::. . . '· . . . . . : , 
· · · S1 el surtido es por una cantidad total del contenedor, se ingresaran los mismos datos de 

', . · ubicación, ·material y lote,. pero se 'debe especificar la cantidad. exacta que se surte. En 
C:asá.'.de?stirtidos '"cortos",· es necesario i::onfirmár' las cantidad.es .Y esperar un nuevo· 
do~~·n:ienta.·para comp!etar la order:i~·_.,, , -·~i. · ?... · ·, ~.,.-:':· ... ·~-=: .. ~ '(~/-.. :, ._,-:;· -. :.:·~~~~: 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
orecede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

'· (f. · ... ·· 
Almacén (producto terminado). 

Recibir documentos (orden de venta). 

Surtir material de lista de recolección 

Operador de almacén de Producto terminado. 
Surtido de materiales (producto terminado), proceso nuevo. 

1. Las etiquetas del contenedor o tarima deben tener la cantidad completa (suma de 
todas las cajas que contenga), utilizar el concepto de maestro de contenedores. 

2. En caso de surtidos parciales es necesario indicar de que lote se tomaran los 
complementos de las órdenes en un documento. 

3. El contenedor no debe de estar escaneado, sino su ubicación. 
4. Cuando el surtido es parcial, es necesario indicar en un documento que se uso otros 

lotes para completar la orden. 
5. Es importante conocer los lotes actuales antes de hacer el surtido ya que puede dar 

problemas con el ordenamiento de las ubicaciones y por lo tanto de la ruta optima 
para el surtido dentro de( almacén . 

. ~ .. 
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7.4.9.4 • Movimiento "Stock to stock" para empaque. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 

Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Almacén (producto terminado). 

Generación de documentos para solicitud de traspaso de materiales (W/O, Vales 
múltiples) al área de Almacén. 
Detectar que el material se debe de empacar. 
Movimiento físico de reubicación de materiales. 

Operador de almacén de producto terminado. 
Movimiento de materiales stock to stock. 

1. El movimiento entre ubicaciones debe respetar el estatus de los lotes de los 
materiales, siempre y cuando se guarde un histórico de los movimientos en el sistema 
de radiofrecuencia. 

2. Se debe hacer consulta de las ubicaciones actuales en el sistema, en caso de que no 
se tenga algún material. · 

3. Es necesario mencionar en un nuevo PNO que esta transacción será utilizada 
también para realizar el emoaque de materiales oróximos a embarcar. 
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7.4.1 O. Embarques. Local, foráneo y exportaciones 

7.4.10.1 ·Embarques • 

. Descripción·:~.:-;. P~ra ',el: actual. ·proceso de ·emJ>;,élrques,~íJa , tr.ansélcción · 46!'.iO .. es: imp_~ef11entada _:.pera 

.'.~st~<;:.'\.~;..-_;;\}fie;íJ::::;, ºé~[lfirrnarlo!;;·embarquE'.S.l>asadós~n .1a:_~o@_erj de:pedido (sales orc1er) (C()l)~i.rmélndo Célda 

}f :,fo;! ~::~:;;+'(N:3 1 r.~ .. ·-·:~~--.-.' ª,. • .·,d···. '.e. ·.····:I·ª··.· .·_º.·.··.r·.:~.-.. e:'··.·,~- _.c:!_e:·.·· .,P ..• e_ ... ·. d,.·.··_id_ ... º .. ··.·.··.•.·, .. ·_._::_'·,:·-.:._.·.·.' .. l.~--)~ .. -~.·-... '.·.·,· .. '_·' ... '.·.-.·.·,;_·_::·.··.· .. ~ ... ·.-',f=·~'.-··:•.· .• _c.'.,:, ; •. • .. -.:_·.·.•.·.··.,:_·,-.:-.•. • .• · .• _ ·.~· .• ·•.·· .. ·•· .. -.·.·.··.·.·. :, ,.'."· .. ·•.' .•.. '. · .. ··.· .. -.·.::_.·_• .. :· .. ·.·.,·.:_.:_!_,,_,:_,.,·'.'." ... :· .. ·.·.·.).'. ;_'_:_ .. _'_(_f,:_•.:_.·_ •. · .. · •. ',·_·_.-~'-,~'-'. {_'_:;:·~·_:_~.'.·, 

tw:Ji105R):~ ~~~~~~~i°"~~F'.!~~~~,ri~R~i1'.;:r~~~'~:ó~gt'•~~\"~1!1k~tri~ 
A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Resoonsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Almacén (embarques). 

Recibo de orden de pedido. 

Realizar la carga del embarque y confirmarlo. 

Ooerador de embaraues. 
Embarque de materiales 

...... - ~, ... -· 
.•. · ~· 

...... ;··-~ ....... 
180 o :::; !• T T_ "·. n ~ O'~'. C' \': -~ l ¡ 

l-~·-- ---·--·-



7.4.11. Devoluciones a proveedor. 

7.4.11.1 - Devoluciones de materiales a proveedor. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 

Tarea que 
precede 
Resoonsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Almacén (embarques) y Aseguramiento de Calidad. 

Generación de vale múltiple para dar salida al material con respecto al "Reporte de 
notificación de devolución de material", generado por el área de Aseguramiento de 
calidad". 
Si es material de importación, se destruye o regresa a proveedor. 
Si es material nacional, se notifica al proveedor que debe pasar por su material. 

Almacén (receoción de materiales). 
Devolución de materiales a proveedor. 

1. Es necesario modificar PNO en el momento en que se genere la transacción por 
medio de radiofrecuencia. 
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7.4.12. Devolución de producto terminado. TESIS CON 
"'~ ,.,,-.. .,EN FALl t.,, ..... :,:• 

-· j,. 4.-' .... ._ ~·· ..... 

7.4.12.1 - Recibo y ubicación de materiales devueltos. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
oroceso actual 
Notas: 

:El~operado_r de recepción revisa Jos ma.t~ri.a)es devue_ltos y ._ubicará .el !llªt.erial. d_t:;fl_~f'?.:«:!!3.1 .. 
'atn;i,acén ~n Ja~ublcac.ión ~os1.:~F él~r ~~f-~~~f!.ir.~I áreatern~~ra1 .. ~~-fº~11.~a~1~r}~'.-'1~~r~; 
. ~tVosteno[~;:~tf~~c16~.:::· '-. ·• ·.. ··~iT:· .' ;\~:¡ > ~'.):·:·,_ .: _ ... , O::: ·>p::;. : '/.i '.:;\~s.~~~0~!J~~ 
:?~~! est_a ._ub)qáCió;i i;stá,llena .dt3éát~ri,~J~:¡;; ·~! ;'?P~rat!o: pli<:?.e ,a,~o~~d~~ •. 9.,~!f3}B~~ri.~~; 
realizando un mov1m1ento ~stock to stock'iien la terminal de rad1ofrecuenc1a.•\'.-. "·: ,-~~".'!:'J.f>::&1~ 
Almacén (operador de almacén, recepción de materiales). 

Entrega de materiales por parte de algún cliente. 

Recepción de los materiales. 
Ubicación de los materiales. 

Operador de almacén. 
Devolución de Producto Terminado 

1. No se utilizará bitácora, para documentar las ubicaciones que se ocupan para estos 
movimientos, solo para el uso de RDS1. • 

2. Es necesario modificar PNO mencionando la nueva operación por parte del almacén. 
En las devoluciones ingresadas en KBM (88610) no existen campos para capturar la 
posición donde se ubican los productos, el registro se lleva mediante bitácora y para 
poder hacer la entrada se debe crear el número de "stock return" (devolución). Se 
sugiere crear un área para ubicación del material devuelto (cuarto entrada almacén) 
sin la posibilidad de uWizar una ubicación dentro del almacén, el nombre de esta 
ubicación puede ser RDS1. Directamente de esta área se debe enviar el material a 
confinamiento. 

4. El tiempo de acreditación por parte de crédito y cobranza se prolonga a 4 y 15 días en 
promedio con y sin formato de devolución respectivamente, crédito y cobranza debe 
notificar vía e-mail cada vez que genere la nota de crédito, esta notificación debe ser 
máximo cada semana. 

5. El envío del material devuelto a de ahf podrá ir al área temporal de confinamiento, 
para su posterior destrucción. Este proceso debe ser diario, por la mañana para que 
el área de confinamiento pueda recibir el material es almacenado en esta área hacia 
tambos específicos de acuerdo a Jos tiempos para mandarlo a destrucción . 

. ,,• 
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7.4.13. Destrucción de materiales 

7.4.13.1 - Uso ubicaciones reales (no la ubicación virtual DEST). 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
Proceso actual 
Notas: 

Almacén (operador de almacén) y Aseguramiento de Calidad. 

Ubicación real de los materiales a destruir. 

Salida del material del almacén al área temporal de confinamiento para su posterior 
destrucción. 

Coordinador de inventarios. 
Devolución de Producto terminado. 

1. Para acomodar los materiales para destrucción, la ubicación debe ser la ubicación 
real en el almacén o como se mencionó en el proceso de devoluciones, la ubicación 
debe ser RDS1, para dar la salida del material de estas ubicaciones, el uso de 
ubicaciones virtuales debe ser evitado, si es necesario se debe de utilizar la 
transacción Stock to stock. 

2. Para sacar los materiales del almacén se debe de realizar esta transacción de las 
áreas de docking. Las ubicaciones 'ANDEN1 .. 4' en el área de embarque deben ser 
identificadas. 

3. Modificación de PNO mencionando aue no existe la ubicación virtual DEST. 

7.4.13.2 - Salida de inventarios para destrucción 8300 - 01. 

t'iescrl · cj.~ri:~:S~Y ,Esta ; .. transa~ción ': si:i.;·::r~aliz!l ¡idt:i~de'.'%r~dLofrecut?gc}fl ~;,eje?i.i!~l"!9~~:tu!11f~fDO,Y!~le:ri!º· 
':\'.~~' .~;f.it;,~<·;.> (8300. ~01) 'M1scellaneou.s .issue'.·.La,:;;alida:.i:jel ,matepal .~e.be;'ser_:de la:.ub1caci9n:.ongmal. 
· • ~¡';?'.K~;;> ,:e.n :el .'almacén: de.la.'plataforma:Cle::embarqüe;o·;dé'Ja ::·utiJcac!i5.Í"!')~DS1 .. ,para erjviar .. el. 

. . -~i: 4~;<~if ~!. :~~t~riá_l:·t·~i:~t.ruC,c_i.6.n.: ~i:~-' · i,c~:;E ~::é~;!~';!:::~!J~~y¿~j¡'.f;~'~~;~t;:;f.~;.;i}f~~~·X:':;.L;~~J:i~.;s;{l'*\•}'. 
;-: .. ~.'.· · '..~>: .. ·, ~·:. El operadór debe de capturar el .rriateñaJ a .destruir, lote .y cantidad en· la terminal para 
·-.... -, ·~,·- ... , ..... realizar la transacCión.: :: : .::·: :.. ... : ~ :.::,;:.~;,~~;::'..;.:· :·:.«.,~~~~·:. ;'. :·: i '.".:: .. ;~:;,;·;·:- ··- .... -~ '<·::;. · F·~'Y 
Areas Almacén (operador de almacén), Aseguramiento de calidad. 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Res onsable 
Referencia 

receso actual 
Notas: 

Generación de reporte º'Materiales a Destruir". 

Salida física de los materiales del almacén al área temporal de confinamiento para su 
osterior destrucción. 

Coordinador de inventarios. 
PNO Devolución de materiales, 
materiales reductos terminados 

PNO Destrucción de materiales, PNO Solicitud de 
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7.4.14. Conteo cíclico. 

7.4.14.1. Conteo físico y bloqueo de ubicaciones de los materiales. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 

~E;I horario en que se realizarán· los rri;ateriales será de 6:15 hrs;.a.1 O:OO hrs/,l''•}i'f:l'.':ó·:::~ ::·~~.'·~ 
.~~)t;:~~~~~·r? /:_~.,:-;_·~ · :.=.:: ·, ~.::::.:·t:~::.~ ·~· .:: .. ·:: :;.~_., ... ~.:~-;.;-~.,E:·'.··~·~:·~:~ .. ·~>;.--:~·~·: .... ::·_;-:; .. ~:~-:.:~;::: __ ·..,::.:>: ~~~~\~~/·:?·:,:i~j~01~·:.;t\~·>·.\~~.~~:·;:--~~·~'. 
''.f.>ára el conteo de los materiales.~se bl&iuearán las ubicadónes de los'maté'ñales'á contar 
;~:partir de 1a·ejecu.cióp d,el ~ei:i~.~e.~Lisf}.(part /i,um~er.tObe: cic;1e poú°i}tiJ;a', ~o·~!?~ ·asóo'.. 
'ae·conteo; ·este bloqueo de ub1cacione5:es para evitar el reacomodo o transferencias:de 

.~jtf2;a,~é:s:~;~7t~~t~}~??~,~·°:Ni.1~.~~;fl.t~1~~r~~- ~;,~'.\~.t:r~.}/:'.·~\~:?:::r· •. ~.·~•:IB-,n:~~it~'~,::n~:;. 
El proceso ,.de· 1a ·confirmación :_del· con,teo, transacción .. 8550-24;·,debe ·desbloquear .l~s. 
úbicaciones.asi nadas. · ~:!:.' · ·"'''"·~-: · ... 
Almacén (conteo cíclico). 

Calendarización de programa de conteos. 
Purga de ubicaciones con transacción 8240. 
Generación de re orte de conteo. 
Conteo de los materiales. 

Coordinador de inventarios. 
PNO Conteo cíclico 

1. Para evitar que los materiales sean movidos de las ubicaciones que van a ser 
contadas, se bloquearán estas ubicaciones, las cuales se hace referencia en el 
reporte 'List of part number to be Cycle Counted' (opción 8500). • 

2. Modificar PNO correspondiente mencionando que se deben bloquear las ubicaciones 
para el conteo de los materiales, una vez confirmado el conteo se deben desblo uear. 

7.4.14.2 - Calendarización de materiales para conteos 

Descripción Para la generación del calendario de . los conteos cíclicos, se debe; de. utilizar . la 
: 1 '- •• ,.:_-;· ,,: . - transaéción 8540. Esta transacción clasifica· los materiales a ser contado;fseigún"Csu tipo' 

.-·.: ... ~:;_;; :.''.:: ·> ' ;: (A,B o C), calendariza la.fecha y la ~ntidad de,véces 'a'ser contados, es',decir cadá 

... ,·.·.·.·:.· ... --.:'~·.· ... ~.: _·:·.::.··_,: .. ;·. ;: cuantos días se debe de hacer su co~teo. La. programaéión o):alendaijzación puede' 
·· ; - .. 'eiecutarse cada año o cada vez oue seirevisen ·1as clasificaé:iohes 'ABC;·' >".''·'·'.>. ,::; .. ,._-._, .. :·.~-" 
Areas Almacén (conteo cíclico). 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Responsable 
Referencia 
proceso actual 
Notas: 

Revisión de clasificación ABC para conteo de materiales. 

Purga de ubicaciones con transacción 8240. 
Generación de reporte de conteo. 

Coordinador de inventarios. 
Conteo Cíclicos. 

1. Actualmente no se realiza la calendarización de los materiales. 
2. Modificación de PNO mencionando el proceso de ejecución del programa de 

calendarización de conteos, 
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7.4.14.3-Actualización automática del maestro de materiales. 

+.De15c!'ip"i::ión:!ift";."í ~Actúalmente._la .. actüalizacióh del campo·.•oate;n·eXt.cyc1e·;coúnt'<seJ1ace'.ei:l>fo.rtria'.m·a:nüal;! 

.11.. ;~~~~~i -~~~~¡~i~¡~~~t~r;;:J~.f~%f ~~~~~~h4:~~~i;:;~;~ti,¿í~f~~~~W;l!~.-1~~g-~~i~1i~i~~6~~if,~~~i 
;~,-,; ¡;¿¡::¡f.,~.¿ _,yal_1cja,este campo para 1.r:ic;:l¡.11r los.maten~les qu~ .se .debe. de ~or¡tar.;:;; ·~· ~ .,- ·:--,_,.·,_¡;;·~~·~~·.;o;.;·::.• 

1r·~iii~ ~~~~r !i~iJirJ~j;tª~t2i1i~~;~;i!~tf~~:~f:E~~~~lif 1 
Areas Almacén (conteo cíclico). 
lnvólucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
precede 
Res onsable 
Referencia 

receso actual 
Notas: 

Calendarización de programa de conteos (transacción 8540). 

Purga de ubicaciones con transacción 8240. 
Generación de re orte de conteo. 

Coordinador de inventarios. 
Conteo Cíclico 

1. Modificación de PNO mencionando que se hará actualización automática del maestro 
de materiales en el cam o de fecha de conteos de materiales. 

7.4.14.4- Purga de ubicaciones, transacción 8240. 

:Descripción A<W" 'Se. ejecutará ·1a:transaccl6n.'8240,"¿para .1a ',purga :de :las';ubicaciones;con.·cero~cantidad .. :· 

~~t~·~illM~E ;)~~ !1;~~%:1fe~!f ~~~~~~Dt;~f:·t:1J~~r~
0

\~;:~:~tr~t~~~12i~~,1~r~r~~~l~1~r.i-trf it-: 
· · '-' .... · Se puede realizar en un proceso automático. por.la noche;.asf eL:coordinadár .de conteo 
_ • . cíclico n~ pie_rde .. ~ieJ!lp())(l "ejec_utar .esJa .!.r§_l)sacc;::Ió~, cj~F,<').!:!!e_ .~r,i~p_e!Í~!JAE!~actLií'.i.dé!d~5: 

de transacciones er:i_.el almacén.:·: :"._, ;:,_ ... ,: .. . :·o-: .. c·. .: .. •, ·.;,-;c.~ .. :' .. -.. ::. · • ·. .· · · >.::»; .-.-_.; · .. 

A reas 
Involucradas 
Tarea que 
antecede 
Tarea que 
orecede 
Responsable 
Referencia 
oroceso actual 
Notas: 

. .' -:· ~ 

Almacén (conteo cíclico). 

Calendarización de conteo de materiales. 

Generación de reporte de conteo. 

Coordinador de inventarios. 
Conteo Cíclico. 

1. Modificación de PNO mencionado el proceso de ejecución de purga de ubicaciones 
automática en KBM. 
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7.4.14.5- Conteo de materiales, basado en el reporte de transacción 8500. 

Almacén (conteo cíclico). 

Calendarización de programa de conteos (transacción 8540). 

Conteo de los materiales. 

Coordinador de inventarios. 
Conteo Cíclico. 

1. Modificación de PNO mencionando que se podrá enviar la información del reporte 
transacción 8500 a radiofrecuencia ara realizar los conteos de materiales . 

... ~. -
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7.4.14.6- Confirmación de conteos, transacción 8300-24. 

Ejecución de la transacción 8500. (Reporte de conteo cíclico enviado a 
radiofre.cuencia . 
Impresión de reporte 8560. 

Coordinador de inventarios. 
Conteo cíclico. 

1. Generación de funcionalidad en KBM. 

7.4.14.7 - Exportación de movimientos, transacción 8550-24. 

Almacén (conteo cíclico). 

Ejecución de la transacción 8550-24 A. 

Análisis por el usuario del reporte gráfico. 

Coordinador de inventarios. 
Conteo cíclico. 

1. Modificación de PNO mencionando que se podrá exportar la información de diferencias 
de conteos a formato CSV, información ráfica. 

187 



00 
00 

l\mnil 

Generaoltfen de ._ 

no 

"""' . ..,....._ .. 
lr.dicoy 

""'>- .. 
Cáld 

Area de coo1pras 
&µnttnble .. 

frna • """' 
ele recibos 
~el! 

recibo de 
prtNeedores. 

°'111"' 

Atnp:i'.n I" 
e•cepdón 

1. Recibo de materiales 

Proveedllr 

t~af.Glcm~ 
11W1 te wrpa o 

fa~1um, ceriflcado de 
aiW y lli¡SiS el! 
código de barras por 
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"""""--"' oldo>di ""'" .. cahujaoi.ma 
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a:rtht 11.Q'.f:. \&llil; 

Almacén (Operaoor de racibo) 

Almacén (Operador cle recibos) 

iflJlnl sqms el! 
código de barras de 
ib1fl:'ai'n an lt 
UmnJ dl AF \l<BA 

87145) 

ltlan¡q ICICIStlt 

""" IJ't. 

r_, e:m, 
e rraeU y l.ti 

verilica 

iflJlnl 111"" J08 

AloJ- "' Cáld "' .. ._ __ 
se irp1ne En d anrdn 
'RE;D18 m lldrt1 an 
0..0 o b tormU• AF 

Se oea tn bJ rcr&úJ1 1 

9Ql'fP)aa¡:Ur.:KIMMtir .. 

Li:IGl!pll1•.a'llltmat 
RC PilllR. uno 

FlilMD 10 

""" lli¡SiS d¡ 
código da banas 
"' kh11'ati'n 

por caja 

ª'"""'"' cancelado fn cU ptreiO 

Cauú'n "' lacttta 
Lmmrp:a1w....t.cn: 

1 ao. ti &aJi i. mu" w.wm. 
ll&\Tlll 10 
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2. Proceso de muestreo de materiales 

Aseguramiento de Calidad (Supervisor) Aseguramiento de Calidad (Inspector) 

Recoge el reporte de 
inspección Impreso en su 
área o verifica el registro 

electrónico para verificar lo' 
recibos a inspeccionar 

Calcula el número de 
muestras a tomar en 

cada lo1e (Transacció; 
adminislraliva) 

si 
El material de 
empaque es 

inspecionado por 
Aseguramiento de 

Calidad. 

Acude fisicamenle al 
Almacén para realiza 

et muestreo y 
verificación de los 

lotes 

Aseguramiento de Calidad 
(Laboratorio y control 

qufmlco) 

Reafiza el descuento 
· · del inventario mediante 

Data3 o la tennlnal de · 
RF (KBM 8300 • 01) . 
'Miscelianeous issue 

Aseguramiento de Calidad 
( lnspeclor) 

Realizan diterenles i---..i 
pruebas 

A.C. Opera 

Para materia prima, 
principios activos, o 
granel, las muestras so 

'----~inspeccionadas por 
no el laboratorio de qulm 

y/o el laboratorio de 
microbiologla 

Aseguramiento de Calidad 
(Supervisor 

Prepara los 
documentos para el 

rechazo 

Aseguramienlo de Calidad 
,erador 

Reahaza el 
material en Dala3 

(88120) 
colocando el 
estatus 'C' 

Imprime el~uelas del 
rechazo, utifizando u 

moduloextemo 

Pega etiquelas de 
Rechazo en los 

materiales 

Imprime etiquetas de 
código de barras con 
cantidad actualizada 

alravés de la terminal de 
RF 

Pega las etiquetas d 
código de barras en 

las cajas con la 
cantidad actualizada. 

Aseguramiento de Calidad 
Ooerador' 

no 

lntorma a las áreas 
involucradas 

Realiza la lllleraclón 
del material en 

Cuarentena meáiante 
Data3(KBM 88120) 

Fin del proceso 
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3-Surtido de materia prima y Dispensado 

Planeación 

Genera orden de 
trabajo basado en 

formulas de Servicio' 
Técnicos 

Producdon 

Una copia es 
enlregada de la orde 
de lrabajo al área de! 

dispensado 

Envía orden de traba¡, 
al área de dispensad 

Almacén¡Asislenle da ma1erialiW)11ehouse ¡operalor de monlacargas) 
~---'~ ~-----

Recibe orden de 
traba;o 

Realiza la recolección por larlm 
y las ubica en el área de Slagln 
"STAGA, STAGB ... , • medianle 
Dala3 o la lenninal de RF 'Sic' 

lo stock issue' 

El mal"lial es tran!derrlo a la posición 
STAGA, STAGB ~. 

Operador de dispensado 

Transfiere el material 

El malerial recolectado 
en base a la orden de 

1raba10 es ubicado en la 
ESCLUSA medtanto •-

08183 o la 1erm'1el de 
RF (KBM 0300·0~) 

lotcarnpo&aescanearsoo 
iocaton·, PIN, LOTE, QTY: 

Dispensado 

Recibe orden de 
trabajo y verilica por 
lote que el material 
este aprobado en 

OalaJ (KBM 8200), 
respetando el PEPS 

Operador de dispensado 

Rt:cabe el maleriitl v los ubica eo 
el área OISP 

venhcaodo(Canhdad, nUmero de 
101e, EOP), mediante Data3 o la 
lerminal de AF(KBM 0300-09) 

'Stocktostockissue' 

Central de pesadas 
Ooerador 

Pesa el malerial por 
contenedor en la base.Ja y 
dispensa de acuerdo a tas 
inslrucciones de la olden 
ae trell~o y desear¡¡• el 
Inventario utílizando la 

bascula ( KBM 0300.03) 

ES111paso1111A d1Mncilado px 
1aparado para cada Olden de 

"""P 

En1rega la orden de 
lrabajo al almacén 

no 

1 

Dispensado 
Rea~za la descarga en 
Inventario medianle 

Oala3 (KBM 8300·26) 
'Mise issue lo W/O'. 
Con la ba1cul1 puede 

hacerse 
aulomálkamenle 

granel a producción¡--------------------------------------, 

Operador de dispensado 
Realiza ajuste de 

inventario en Oata3 o la 
lermlnal de RF (KBM 
6300-26) 'Mise issue 

to work order", o 
u!ilizando le bascula 

conAF 

Imprime dos etiqueta 
de código de barras 

con la canddad 
actualizada 

Pega la eliqueta de 
código de barras en 
caja (contenedor) y e 
el lnlerlor de la bolsa 

;fternnnamita! 
granel remanente de ta 
u~cadoo OISP a la 

ubicación ESCWSA en 
Dala3 o la lermlnal de RF 

(KBM 8300 • 09) y 
notdica al operador de 

almacén mediante el vale 

Operador de almacén 

Recibe el material gran 
remanen1e y lo ubica e. 
el almacén, mediante 
Data3 o la termina! de 
RF(KBMB300-09) 'S 
tock to Stock lssue' 

Lot~•-Mml'lttá»l«C 
.r11iw.t ... erw••po1~: COfiTAltlER~ 

lOCATIOrlTO: 
olllllir-'.,..,.•flOIEDP: EDfl'-.,QTYISSlE~LOC 

ISstJE mou,fU tlULl..lOCATlOH lO~lOT: 

Fin del pioceso 
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4. Surtido de granel y material de empaque 

Planeación 

Genera v entrega 
orden de 

acondicionamiento a 
almacén 

Ubica el matertal (lanma) 
da~ ulllcacen ESCtUSA1, 

2..,8 a la ubicación 
ACOND a travez de Data3 
o la larminal de AF (KBM 
8300·09) 'Stock !O Stoek 

lssua' 

Almacén 
(Asistente de materiales) 

Recibe programa v 
orden de 

acondicionamiento d 
las lineas 

Al acén 
(Responsabl de surtido) 

Almacén 
(Operador de montacargas) 

Notifca a almacén po 
medio del vale 

múltiple 

Mueve las 1arlmas al 
área de Slaglng 

(STAGA, STAG8,.. 
con ~ lemiinal de RF 

f8300-09)'Stoek to 
otocklssua 

Bmal111'8IH!ransfe~ala 

WICICl6nSTAGA.STAGB~~ 

Acondicionamiento 

Notifica a almacén po 
medio del vale ' 

múltiple 

Almacén 
'Responsable de surtido) 

En el área de 
acondicionamiento 

verifica el excedente 
contra el documento 

original de la orden d 
acondicionamiento 

Entrega la orden de 
acondicionamiento a 
operador de almacé1 

Amacén 
'Operador de montacargas) 
1 1 
Mueve las lartrnas al lirea 

de Slagng (ST AGA, 
STAGB, ... 

con la terminal de RF 
(8300-09) 'Stoek lo stock 

lssua 

El maMlrial M liat11ltrlda a~. 
ubbwne1 STAGA, STAGB.., 

Acondicionamiento 

Almacén 
(Responsable de surtido) 
liCiilirullfñ'iTiiir-­

toman<b como baw 11 Orden 
di AoondrJonami&nlO 

ITl8dant.D1talokl11nnNI 
d•RftKBM8:1lO-O'l)'S""' 

tollod.lssua".Lns 
metanale1sonconsolk!ldos 

en•l•rHdiStigng 
valitana:I notolocarmesdt 

Ubica las tarimas de material 
directamente a la ubicación 
ESClUSAl, 2 .. ,8. Mediante 
Data3 o la terimnaf de RF 

(KBM 8300-09) 'Stock to Slocl 
issue' 

Hubo algún 
excedente de 

material? 

no 

Raaffdaelmaierial 
~comobll111" 

°'""'"' Acondbonanlenlo 
med•nlt 01113 D 11 

•nnll~ do RF fKtlM 831)(). 
09)'SkK:klOstocklslw'. 

lolmatlrilllllCll 
a:inlOlldlti>1en•IVudt 

Slaglr\9validando no 
cobcar mas de 4 EDP1 tn 

lltarrna 

Warehouse (Supply Operator) 

Realiza el incremento de 
inventario y ubica el material en 
posición 'K101' mediante Data3 
la tenTiilal de RF 3 (8300 • 07) 

'Credit slock'. El material esta e1 
estatus O y se notifica a A.C 

lo!i~tMrescaneadosson~ 
WO:, EOP., CTY~ LOS ISSUE FRCl.4:, WI 

OPARTNUM: AOOINFO:, LOT: 

si 

Ubica el material (Tarima) 
directamente a la posición 

ESCLUSA 1, 2 .. ,8 mediante 
Data3 o la tenTinal de RF 
(K8M 8300-09) 'Stock to 

Stock' 

Aseguramiento de calidad 

Remueve el estatus C 
del material localizad 

El malerial Ubicado (tarina) e 
la posición ESClUSA 1,2, •. 8 

se transfiere a la poslclóo 
ACOND meóiante Data3 o la 

terminal de RF 
(KBM 8300-09) 'Stock to 

Stock' 

Del material adiciJnal s 
realiza en descuento e 

inwnfario mediante 
Data3 o ta tenTiinal de 
RF(KBM 8300-26) ' 
Mise issue to a work 

arder' 

en posición 'KtOt' ..¡ Fin de proceso 
(Ver proceso de 

Muestreo de 
materiales) Nota: El aluminio impreso es enviado a 

desturcción, sí la cantidad es meno de 3 
Kg. 
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(Consultar el proceso: Recibo de materiales) 

¡ 

Almacén (Operador de recibo) 

Realiza la entrada de los 
materiales en el almacén 

y pega etiquetas de 
código de barras y ubica 
el material en la pisición 

CUAR 

Acondicionamiento 

Realiza la requisición 
de las tintas y 

tapetes al almacén 
mediante el vale 

múltiple 

---~ 

4.1 Tapetes y tintas 

Almacén 
(Asistente de materiales) 

Recibe el vale 
múltiple 

Aea~za el traspaso de 
la ubicación CUAR a 
la ubicaáón TIITTAS 
mediante Dala3 o la 
tenrinal de AF(KBM 
630CHJ9) 'Slock to 

Slock lssue • 

Los ca~>O& a ser escanead05 500: 
Slla transfeun:ia nportonlenedor:. EDP,CTY 

ISSUE, LOC ISSUE FROM, REF HUM, LOCAT!ON 
TO,LOT 

Area de acondidonamlenlo 

Cuando el material es 
utilizado en una orden 
de acondicionamiento 
se realiza la descarga 
medianle Data3(KBM 

830().01) 
'Miscellaneous lssua' 

~n~~~ 
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Producción 

Imprime etiquetas 
de codigo de barra 
de Identificación y 

los pega en el 
material 

Aseguramiento d1 
e .. 

El material granel 
se localiza en 

estatus a 
(Cuarentena) 

5.Ubicación de material granel 

Notifica al operado 
de almacén la Enlrega el materia 

Almacén (Operador de materiales) 

Recibe el material granel verlflcand 
el producto, descripción, cantidad, : 

peso por unidad 
• granel al operado entrega del materiJ-1>' r1----i Medlanle Data3 o terminal de RF 

En la terminal de RF s 
-1> 1 consulla las ubicacion, 

vacias del almacén granel 

rueba el matena 
en cuarentena 

haciendo el carrbio 
de estatus 

mediante Data3 
(Ver proceso de 

rrues1reo' 

de almacén (KBM 8300· 18) 'Recelpt to stock to 
posltion' ubica el material en la 

nosición ACDND 
Los campos ser escaneados son~ 

PART. OTY, UOM. ADD INFO, UNIT, 
WEIGHT, LOCATION AEC TO 

8 material granel 
esta disponible 

para los siguiente 
procesos 

{Fin del proce~ 

Ubica el material granel de la 
posición ACDND a las 

posiciones vacias en el almacé 
utilizando Data 3 (KBM 8300-09' 

'Stock to stock issue' o la 
lerminal de RF 
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Notifica al área de 
Imprime etiquetas 

producto terminado Entrega producto de código de bana 
-1 que existe una arde ,_, terminado al área y pega una en cad 

de producto de almacén 
ca¡a 

terminado completa 

Aseguramiento de calidad 

' (A.C. asistente) 

Despues de ubicar el 
producto terminado, la Et producto esta e1 

Oiden de trabajo es 1---• estatus O l--1 
entregada al asistente del (Cuarentena) 
área de acondicionamient< 

6. Ubicación de producto terminado 

Almacén 
\T""l_, 1_, 1 .. 111., "'" tllUUU ... IU l"'lllUllQUUJ 

Ubica el producto Realiza consulta d1 Recibe producto 
Recibe p1oducto te1minado terminado de la posición 

posiciones vacias terminado y verifica el 
ub~andolo en la po~ción 'TRAN 'TRAN PT a las posicione I-• en et almacén por 1-• producto, descripción, 1--• Pr del almacén con Oata3 o '-• vacias del almacén con medio de la termin¡ número de lote, techa d te1minal de RF (KBM 83CXJ.18) Data3 o rerminal de RF 

deRF expiración, cantidad 
(Data3 8300·09) 

Los campos a ser escaneados son: 
PART. OTY. UOM. ADD INFO, UNIT, 

WEIGHT. LOCATION RECTO 

Aprueba et 
El producto producto en 

1---• 
terminado esta ~~del proceso Cuarentena. 

disponible para su haciendo el cambi• 
venta. 

de estatus a 
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7. Proceso de recolección y empaque de producto terminado (Foráneo) 

Depanamento de Crédito Almacén (Asistente de producto terminado) 

Genera en Oata3 
los requerimientos 
de los clientes de 

Mercklos 

Genera reporte de 
recolección ·pick 109 

Us1· en Dala3 {KBM 
5690) ordenado por 

descnpoóny 
localización. 

Nofica a A.C. pa1 
'------------! elcamblode 

estatus 

Entrega lista de 
recolección al 

recolector 

Almacén 
(Estación de 

~--.._c_ert_if_lca_clón, Operador) 
Almacén 

(Operador de empaque) 

Con la terminal de R 
veirifica las cantidade 

recolectadas contra 
listado de recolección1 

los campos a ser escaneados 
son: PIN (Part nurnbOI) or 

rntemational Bar coda number, 

no 

si 

QTY (Ouantrty) by container e< 
bo•es No11lica al encargadt 

de área para hacer l. 
'-----------! investigación y 

corrección de la 
situación 

Firma la lísta de 
recolección y 
coloca en el 
contenedor 

Se epacan las 
cajas pequeilas 
denlro de cajas o 

contedores grande 

Almacén 
(Recolector) 

Almacén 

~ 

Sella el 
contenedor 

Escanea el rumoro de plcklst y : 
haca la descarga lile• por r .... 

(KBM BJ00.25) lssue lo slip 
sales order' y lransfiere los 

productos al la bande de 
empaque 

Los campos a ser escaneados son: 
PICK LtST NUM, PART NUM, LOCATION, 

LOT, QTY ISSUE 

Almacén 
(Operador de empaque) 

En la bascula se pesa cada u 
de los contenedores e Imprime 
etiqueta de codlgo de barras 
y pega a cada contenedor · 

(RF) 

Entrega contenedores 
listado de recolección 

al aslslenle de product• 
terminado 

Fin del proceso 
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Departamenlo de Trafico 
Genent.."Fttt.>tunt<! 

exportación• 
Incluyendo: 

Des11no 
Numero de orden 

Cantidad en piezas 
EDP 

Genera en Dala3 
(KBM 4250) los 

requerimeintos del 
chente 

Departamenlo de Crédilo 

8-Proceso de recolección y empaque de producto termiando (Exportación) 

Almacén 
(Asis17n1e de produclo lerminado) 

Recive una copia 
del "Export 9,11· 1-.--w 
(no la Pickhsl) 

Genera listado de 
recolección en 

Dala3 (KBM 4690) 
ordenado por 

Recolecta el producto 
da acuerdo a la 

si ~ 1 cantidad mdtcada en la 
lista y los coloca dentro 
de con1enedores y los 

sena 

Nolifica la falla de 
produclos para 
hacer el ajusle 

· localización 

anea el número 
pickisl y haca la 

descarga ltnea pot llnea 
( KBM 6300-25) 'lssua 10 

shlp sales ordel' y 
transllere los productos 
a la banda da emoaaue 

los campos a ser escaneados SOll: 
PIKCK LIST NUM, PAAT NUIA, 
LOCATION. LOT, QTY ISSUE 

(Fl~~ 

Fuma listado de 
recolección 

Enlrega l~lado de 
recolección y 

producto terminai 
a asistente de 

embarque 

Enlrega lisiado de 
recolección a 
operador de 
recolección 

Almacén 
(Producto T enninado, 

Verificador' 

Verifica lisiado de 
recolección contra 
conlenido de los 
contenedores 

Noülica al encargado d 
área para hacer una 

investigación y correci61 
de la siluación 

Aecoleclaylransl~ra 
ros productos ala, " 

banda de empaque 
mediante el slslema 
Dala) (KBM 8300 • 
9)olannlnaldoAF 

'Stock to stock lssoe' 

.(!) 

Sella oonlenedor 

Almacén 
(Operador de empaque) 

Pesa cada contenedor e impr~ 
eüqueta de código de barras 

(RF) 
la ellquela oonllene los dalos: 

Clienle, nombre, deslino, peso 
número de contenedores 
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Almacén 
(ProduC1o Terminado) 

Envía producto 
terminado y listac 
de recolección de 

producto terminad 

Agencia aduanal 
(DOAL) 

Calcula los gastos 
de la entrega 

Entrega los 
productos y los 

gastos de fletes d1 
embarque al 

asistente 

Almacén 
(Embarques) 
~ 

Descarga la Olden de 
embarque en DalaJ o 
en la terminal de AF 

(KBM 46SO) 

los campos a ser escaneados son: 
(&10:, SHIP BY:, SHIP MET:, 

WAYBILL:) 

' DOAL: Compañia del cliente 

Almacén 
(Embarques) 

Recibe produC1o 
terminado y listad, 
de recolección de 

PT 

Actualiza la 
lnformaclóri en 
Data3 (KBM 
4410, 4710, 

4720) 

9. Proceso de embarques 

Descarga la oo!en 
de embarque en 
Cela3oenla 

terminaldeAF 
(KBM4650) 

los campos a ser escaneados son: 
(&10:, SHIP BY:, SHIP MET:, 

WAYBILL:) 

Descarga la oo!en 
de embarque en 
Oalalo en la 

terminal de RF (KBM 
4650) 

los campos a ser escaneados son: 
(&/O:, SHIP BY:, SHIP MET:, 

WAYBILL:) 

Actuariza la 
Información en 
Data3(KBM 
4410,84631, 

4720) 

AC1uarizala 
información en 
Data3(KBM 
4410, 4720) 

Imprime Factura: 
'Fiscal 
'Original 
'Coplas 

Entrega al 
trabajador 

transportista 

Imprime Factura: 
'Fiscal 

Compafüa tranportista 

'Original 
'Copias 

Entrega 
físicamente a la 

compañia aduanar; 
(DOAL) 

Carga los 
produC1os dentro 
de la unidad de 

transporte 

Imprime Factura: 
'FISCal 
'Origina! 
'Copias 

Elabora las gulas 
deDHL y UPS 

Separa las coplas 
de las guias 

Entrega los 
producros, factura, 

y guias a la 
compañia de 
embarque 

DOAL Asistente de ~PS o O,'" 

Entrega los 
productos 

terminados a los 
clientes 

Cliente 

Entrega los 
productos al 

distribuidor/cliente 

Recibe el produC1ol 
Fin del proceso )4--j terminado y firma 14---------_.--I 

de aceptación 
Entrega al cliente 

Pega las gulas en 
tas cajas 

Carga los 
productos en la 

unidad de 
transporte 
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Aseguramiento de Calidad 

Una vez mueslreado 
kls materiales, 

diclamina el estatus 

10. Proceso de devolucion a proveedores 

Aclua\iza el cambio 
de estatus a blanco 
'_' en los lotes de 

materiales 
muestreados 

mediante Data3 
KBM 88120' 

El material es apto 
para tos siguientes 1--1>1 

procesos 

Actualiza el 
cambio de estatus 

del material de 
reachazo 'C' en 

Data3 
(KBM 88120) 

Llena et documento 
para notificación del 
operador de Atmacé 

Almacén 
Coordinador da materiales 

Rn del proceso 14---1 
lnlorma al 

departamento da 
Finanzas 

Llena vale múltiple d 
los materiales a 

rechazar 

Almacén (Operador) 

:jecuta el rechazo de 
los materiales 

mediante Data3 o la 
terminal da RF (KBM 
87110), directamente 
de las ubicaciones 

los camPos a escanear son: 
RECNUM,P/O,EOP,QTY, ADD 
INFO, LOC AET, CONTAINER:) 

Los ma1eriales se envía 
a destrucción o es 

devuelto al proveedor. si 
dependiendo de la 141----<. 

decisión de 
Aseguramiento de 

Calidad 

Notifica al proveedor 
para recoger el 

matcrlat 

Una vez realizado el 
rechazo, se entrega 
una copla del vate 

múlliple al Almacén, 
Aseguramiento da 

Calidad y 
departamento de 

Finanzas 
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Clienle 

Solicita requisición 
de devolución de 
productos a MSD 

Se empacan los 
productos en 

cajas 

Crédito y 
cobranzas 

Revisa el 
documento, firma el 
documento y genera 
una nota de crédito 
(una semana como 

máximo) 

Depto. Crédito 

Envía visitador 
medico con el 
cliente para 
verificar el 
producto 

Los productos 
son ubicados en 

et Almacén 
(ubicación ADS1) 

e-mail al Almacén 
acerca de la 

generación de la 
nota de crédito de la 

devolución 

11. Devoluciones a MSD 

Se negocia con el 
cliente 

Visitador medioo 

Llena formato de 
devolución de 
MSOoon los 
productos de 
devolución 

Se realiza la captura en 
Data3 (KBM 88610), por 
lote general asignando 

un número de 
devolución 

Almacén (Operador) 

Los materiales son 
transferidos de la ubk:ación 

Cliente 

Envia productos a 
MSD junto con el 

formato de 
devolución de los 

productos 

Almacén (Operador) 

Envfa el formato de 
devolución de MSD 
al departamento de 
Asegurarriento de 

Calidad 

Almacén (Operador) 

Recibe la devolución 
verificando el número 
lisico de productos 
conlra el número de 

produclos Indicado en el 
formato 

Aseguramlenlo de Calidad 

.----..t A'íJ11~ª~~~~~r.de ~ 
· def12. ... ) med~nte. Datal o 
'ª terminal de RF JKBM 8300-

09) 'Stock to Stock lssue' 

Sl•d.lml<J'&l~•NER; 
LOCATIOOTO; 

ollll.tr..t111n:ll•parEDP.EDP'~OTY 
ISSUE~ LOC ISSUE FllOM~ REF NUM~ LOCATION 

10,LOT: 

los campos a ser escaneados son: 
EDP, OTY ISSUE, LOC ISSUE . 

FORM, REF NUM, ADD INFO, LOT . 

Se anotan los 
productos eKtra 

Envía el formato de 
devolución de MSD 
al departamento de 

Crédito y 
Cobranzas 
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12. Conteo Ciclico 

Planeación Coordinador de conleos cíclicos Operador de conteos 

Gtmeraclas1hcactón 
ABCen base a 

con:;umos y costos 
dt!losmalenaldsy 

pmduclos programa de conleos 
en Oala3 (KBM 8540 

Purga en Da!a3 lds 
local11aaones cuya 
existencia sea cero 
OataJ (KBM 8240) 

Asi()lla lll operador 
para desarrollar el 

conteo de los materiales 
poi te1minal de RF 

Imprime 1epo11" 1.ht 
ubicaciones a coolar en 
la terminal de RF (KBM 

8500). Las ub~aciones 
deben ser bloquedas po 

el sistema 

Registra en la terminal de 
AF los COnleOS por 

localización capturando la 
cantidad eKistenle en el 

Almacén 

Coordinador de oonteos cíclicos 
mp1~ne el repone US1 o 
par! numbers lo be cycle 

counted• in Oa!a3 
(KBM 8500) con los 

campos: 
EDP, localion, Physical 

quanl1ty, Ouanllfy in Dala 3, 
D1llerence, Status, User, 
Nexl cvc1e countino date. 

Coordinador de conteos cíclicos 
El 1epor1ttdd 

transacciones es 
exportado a lormalo 
·csv' v puede ser 
manipulado en Excel 

para 91aficar tos 
resullados del conteo 

Esla opción dtibe ser eteculada 
mediante un proceso por lotes en 

la noches· 

Operador de Almacén 

Firma ef reporte da 

El campo a caplurarse es: 
OTYCOUNT 

Coordinador de conteos cíclicos 

conleos cidlcos da !---<: 
los conteos 
reaúados 

Los ajustes son 
capturados en la 

tennnat da RF (KBM • 

Em~e reporte de 
transacciones de 
conteos cicbcos 
enOalaJ(KBM 

si 

Aeahza invesltgación y 
corrección, Uenardo el 1----~ 
lormato de corrección 

deinventano 

Operador de Almacén 
Supervisor de conteos cíclicos del Almacén 
Coordinador de conteos clclicos del Almacén 

Aseguramiento dtt 

Cahddd es nohficado 
poi &-mail para 

elimilarelestatus O, 
en caso de haber 

dllt11encias 

PlaneadOnes 
not1licado por e-mail 

acerca delas 
vanacionttsde 

invanlario 

24) y se confirma el 
conleoclcico 

si 

Una vez finalizado el conlao, 
las posiciones son 

desbloquea<las. 

Aecok!Cfa 11111\ds dd 
autonzaaón para el aJ11sle 
de lwen1a1io, venhcando 

clase dtl productos (A· 
Gerencia de logistica y 

Otrecci6n dePlanta) 
(A.e.e Gerencia det.ogisi<a 

y Supe1inlerdencia de 
Almacén 

Genera repcxte en Excel 
con las va1iaciones del 

flventario 

los resuttados son 
mostrados a los 

empleados en lorma 
gr álicas 

Superintendente de 
materiales, 

Admil~lración y 
Servicios Fflanciefos 

un 1epo11e acerca de los 
aiosles realizados 
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MRB (Junta de Revisión de Materiales) 

Genera los documentos 
'Wrile 011" de los materiales ¡ 
ser destruidos. aprobados n< 

Finanzas. Gerencia de 
Logistica y Dirección de la 

Planta. 

------'---------, 
Envía repMe en Excel de los materiales 

ser destruidos a los departamentos 
involucrados. 

(Envía por e-mail a Finanzas. Envia copi; 
en papel a Asuntos Regulatorios, Seguricl 

y Ecología y Coordinador de Materiales) 

Operador de Almacé 

Los materiales son ordenados de acuerdd a 
las siguientes ca1egorias. 

Producto terminado, Acl1vos, principios. 
Granel para incineración en Guadalajara 

Exipientes para RIMSA; Materiales de 
empaque es son destruidos en MSD. 

13. Destrucción de materiales 

Almacén(Coordinador de materiales) 

Recibe copias de tos 
Generar reporte en Excel d Entrega copias de los documentos 'Write Off' s'. 

los materiales a ser documentos 'Write Olf's' al Prepara el programa para la 
destruidos, agrupados por coordinador de inventarios destrucción de los materiale 

categoria. del Almacén 

1 

Finanzas. Asuntos regulatorios, Seguridad y Ecotogia Dependencias gubernamentales Almacén (Coordinador de Materiales) 

Envía el reporte en Excel a las 
dependencias gubernamentales 

SHCP, SSA, INE 

Operador de Almacén 

Ubica los materiales de la 
localización del Almacén al 

Envía documento de 
nolifcación para confirmar 1,11o--­

destrucción a MSD 

área de andenes (Andeot, .., 
Anden2, Anden3, Anden4) 

En!rega los materiales 
ut~z.ando el listado de 

destrucción, haciendo el 
descuento en hvenalrio con 

Oata3 o terminal de RF 
(KBM 8300-01)' 

M1scenaneus lssue' 

en Data 3 o termnel de RF 
(KBM 8300-09) 

los campos a ser escaneados 
son: 

Si la ubi::ación es por 
contenedOr: CONTAINER., 

LOCATIONTO: 
o si la ubi::ación es por EOP: 

EDP:, OTY ISSUE:, LOC tSSUE 
FAOM:, REF tlUM·, LOCATION 

TO:,LOT: 

loscalfl!Osaseresc11neadosson:: 
EDP, OTY ISSUE,LOC ISSUEFOAM, REF 

NUM, ADD INFO, LOT 

Recibe confirmación para 
iniciar la destrucción de tos 

materiales 

~n del proce-1 



7.5 Funciones de dispensado 

Los requerimientos para el surtido de materias primas y dispensado se describen en los prox1mos dos 
procesos, estos pasos no afectan si el proceso de dispensado se realiza por lote o por campaña: 

7.5.1 Surtido a dispensado en dos pasos. 

El surtido de materias primas a dispensado debe realizarse con lo siguiente pasos: 
El material debe moverse a la ubicación de 'ESCLUSA' con el uso transacción 8300-09 'stock to 
stock', de la ubicación del material en el almacén; esto es el inicio para surtir el material. 
Cuando el material está en la ubicación de 'ESCLUSA' y debe ser transferido a la ubicación de 
'DISP' utilizando la transacción 8300-09 'stock to stock'. Cuando esta transacción es realizada el 
material ya es ubicado en al área de dispensado. 
Después de que el material se transfiere a la ubicación 'DISP', el descuento en el inventario del 
material debe ser realizado por medio de la transacción 8300-03 'W/O picklist múltiple issue', el 
ajuste de inventario debe ser realizado por medio de la transacción 8300-26 'Mise issue to a work 
order', también el registro de desperdicio debe ser por medio de esta transacción, la ejecución de 
estas transacciones es por medio de la central de pesadas, que se detalla más adelante. 
Para recibir el material restante de dispensado, debe ser primero transferido de la ubicación 'DISP' 
dentro del área de dispensado al área de 'ESCLUSA', esto debe ser realizado por medio de la 
transacción 8300-09 'stock to Stock'. 
De la ubicación 'ESCLUSA' el operador del almacén puede recibir el material, transfiriendo el 
material a las ubicaciones en racks en el almacén, esto debe ser realizado por medio de la 
transacción 8300-09 'Ssock to Stock'. 

Almacén 

Stock to stock 
(11300-9) 

Surtir y recibir 

.. . 

Uhicución 
Esclusa 

' . 

Dispensing 

Dispensado 

· lida de inventario 
(8300-3) 

"""'=::------=-/Ajuste de irl\·entario 

.Stock to stock 
(8300·9) 

Escl usa/IJ is p 

Ubicacitin 
Disp 

(8300·26) 

Ajuste por scrap 
(8300.26) 

Figura 7.5 - Funciones de dispensado, dos pasos 
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7.5.2 Surtido a dispensado en un paso. 

El surtido de materias primas a dispensado debe realizarse con lo siguiente pasos: 
El material debe moverse de los racks en el almacén a la ubicación 'DISP' a dispensado con el uso 
transacción 8300-09 'Stock to stock', de la ubicación del material en el almacén; esto es el inicio 
para surtir el material, cuando esta transacción es realizada el material ya está ubicado en 
dispensado. 
Después de que el material se transfiere a la ubicación 'DISP', el descuento en el inventario del 
material debe ser realizado por medio de la transacción 8300-03 'W/O picklist múltiple issue', el 
ajuste de inventario debe ser realizado por medio de la transacción 8300-26 'Mise issue to a work 
order', también el registro de desperdicio debe ser por medio de esta transacción, la ejecución de 
estas transacciones es por medio de la central de pesadas, que se detalla más adelante. 
Para recibir el material de dispensado, debe ser primero transferido de la ubicación 'Disp' dentro del 
área de dispensado a las ubicaciones en racks en el almacén, esto debe ser realizado por medio de 
la transacción 8300-09 'Stock to Stock'. 

Almacén 

Stock to stock 
{8300-9) 

Surtir y recibir 

Dispensado 

Dispensado 

11ida de inventario 
(8300-3) 

--E;:=--------::::..._¡ Ajuste de inventario 

Ubicación 
Disp 

(8300-26) 

Ajuste por scrap 
(8300·26) 

Figura 7.6 - Funciones de dispensado, un paso 

Las dos formas pueden ser funcionales para surtir el material a dispensado; La diferencia principal es 
realizar una sola transacción para transferir a una ubicación intermedia, cuando el tráfico de material no es 
tan pesado en el área de esclusa, el surtido y recibo pueden realizarse por medio de la forma de un sólo 
paso. 

Dentro del área de dispensado, las transacciones deben realizarse por la central de pesadas, para hacer el 
descuento de inventario, los ajustes y el manejo de los desperdicios, el resultado de estas transacciones 
será enviado a KBM por medio del sistema de radiofrecuencia. 
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Etiquetamiento en dispensado 
La báscula de central de pesad~sdeberealizar estiltarea de etiquetamiento. 

7.5.3. Detalle de transacciones en dispensado con Central de pesadas 

Esta parte explica los pasos que se deben de realizar, en el área de dispensado para la ejecución de las 
transacciones así como el uso de la central de pesadas. 

El inicio del proceso de dispensado se da con el surtido del material por parte del Almacén, como se 
describió anteriormente en la parte Surtido a dispensado. Una vez en el área de dispensado, se hace uso de 
la Central de pesadas para la ejecución de las transacciones, como se describe a continuación: 

1. Se debe cargar la orden de trabajo a dispensar por medio de radiofrecuencia o manualmente al sistema, 
esta información será tomada para la Central de Pesadas, considerando las diversas' partes que 
componen a la misma y que cada una de las materias primas debe surtirse de manera diferente, según 
el caso, de acuerdo a lo establecido en la fórmula de fabricación. 

2. El material se debe de ir pesando en la báscula hasta que automáticamente se indique que ha llegado a 
la cantidad esperada, esta cantidad que se esta pesando debe de ser pesada en las partidas que la 
formula indique. Esta transacción debe ser transmitida de la línea de pesado al inventario del almacén, 
por medio de la transacción 8300-3 'W/O picklist múltiple issue'. 

Información de la orden de trabajo 

EDP Descripción 
12345 Burbuja 

3455 Activo 

Lote 
321 
453 

Cantidad 
34 

100 

Pesadas por fórmula 

Pesada Cantidad 
1 20 
2 20 
3 20 
4 20 
5 20 

Total 100 

Al término de cada pesada completa, el sistema emitirá un boleto de identificación de materia prima con 
código de barras, donde se muestren los siguientes campos 
Descripción del material 

EDP 
Lote surtido 
Cantidad surtida 
No usarse después de: 
Secuencia: 
Boleto: 
Dispensó - se debe tomar del usuario que se firmo al sistema 
Fecha (de dispensado) 
Revisó 
Fecha (de revisión) 
Orden No. - con código de barras 
Producto 
Fecha estructura 

3. Se pueden realizar los pasos en la central de pesadas en dos formas 
Una orden a la vez 
El contenedor de donde se toma el material, debe ser pesado otra vez, de esta forma se debe detectar 
si existe alguna diferencia en el peso del contenedor (cuñete), si existe alguna diferencia se debe de 
registrar por medio de la transacción 8300-26 'Mise issue to a work order', esta diferencia es un ajuste a 



la W/O, y se debe de hacer confirmándola en la báscula o desde la terminal de radiofrecuencia. El 
material en el contenedor (cuñete) ya esta listo para poder_ ser_ utilizado_ otra vez, para_ poder tomar 
material del mismo, pero si tuvo alguna diferencia ya se-cargo a la orden misma. De esta forma-no se -
realizarán ajustes del contenedor al final del día, sino por cada W/O. 
Ordenes en serie 
El contenedor de donde se toma el material, no debe ser pesado hasta que se termina de pesar la 
ultima orden de la serie. 

Para poder realizar estas dos formas de pesado, el sistema preguntara si la cantidad de y número de 
ordenes a dispensar, si la cantidad es de solo una orden, el sistema realizara los pasos como-se 
describen en la parte de pesado de una orden a la vez, de otra forma, permitirá acceder cada una de las 
ordenes, permitiendo tomar la línea del material a pesar, hasta que se pesen todas las ordenes en la 
lista, una vez terminado el proceso de pesado se dividirán los ajustes entre todas las ordenes de la lista 
que estén abiertas, cerrando cada una de estas ordenes, de esta forma se pueden realizar las 
campañas de pesado. 

4. Una vez que se utilizó el contenedor (cuñete) en el área de dispensado, se regresa al aímacén y se 
debe de volver a pesar en la esclusa para poder ser recibido en el almacén; Si se/ encuentran 
diferencias, se debe imprimir una etiqueta con el peso del material que se recibe; se _ejecuta la 
transacción 8300-26 'Mise issue to a work order' y se debe de hacer confirmándola en la báscula o 
desde la terminal de radiofrecuencia. --

La figura 7. 7 muestra los pasos anteriores para las transacciones en conju~t~ co"n la central de pesadas 
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Almacén ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' 

Alnmcén,Esdusa 

Ubicación ESCLUSA 

Operadof, pesa antes 
dé surtir ... 

83q0-09 83 ,0-09 

Dispensado 

Ubicación OISP 

Producción 
8300-03 

Peso=Cont.+ Tara ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' 

Se acomoda el 
material en el 

almacén 

Zona Negra 

8300-09 

Se pesa 
porcada 

W/O 
Operador, pesa antes 

de recibir 6~=t~=:~~~r:or 
~~..;.-~~~~~~~~~ 8300-26 

g3q
0

·0-09 Se regresa el saldo . 
si se termino de surtir 

' · : Imprime etiqueta 

SI el Peso es diferente 
¡ ~eso=Contenldo+Tara 

al des3o8~6'ado 

~1r111 l[l'1[[·1¡1 ouan11"' 
IL~~ '.1, ~1 I of weigth 

Zona Gris Zona Blanca 

Figura 7.7 - Transacciones y Central de pesadas 

TESIS CON 
1 FALLA DE ORIGEN 

.... --~·. 
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Formato de Boleto de pesado 

Este es el formato del boleto de pesado en el área de Dispensado, el cual debe ser impreso por la 
impresora del área de dispensado. 

,----------------·-----·--------------------·---

1 111111111111111111111 Hll ~l~l~l~~lllll!~]Ulllllm!I~ l~llJlll~~l lllll lllD IDlllllllll r-c6oroo ___ ------ --rrni?-- -- --- ---- --- -L,:¡~- ------------ ------- --- -. 

; l 
;___ ___ ···-----· --- ·--- .. !. __________ ·-··-··-···-··-· -------- ······- ··-··-··-·--·- ------······-----
; D=ripciónd.:: la. JC""1lcri11. pri=> Ho Us-llSe élespuii: el.e: (F.c:h; 
! ~ ·:-:..S1:.~1.:!..~i~·~u-.:.J:ct.:) 

i ; ¡__ ______________________________ ! 
l Ta!~! . 

' ¡ 
! c.._ .. 1 id.t.d su.-1id.i: 
l 

j 
i--- --· ·-·----··-- ---·- -- -
i Peso Bru:o: 

! 
(SecmcL?: 111111 !1111um11[ 
' 3 .. 5-

' Ño oo Bulto : 

Feelu.-

es:=tu.ra: 
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7.6 Surtido de producto terminado. Certificación y empacado 

El surtido de producto terminado, certificaciónYempacadoson-procesos-ql.ie·sedefinenpara·completar el 
proceso de surtir y transferir los materiales al área del embarque. Estos procesos deben realizarse en el 
almacén por el surtido local y foráneo. 

7.6.1 Surtido de producto terminado. 

El surtido de materiales debe realizarse con lo siguiente pasos: _ _ __ . _ _ . 
El surtido deben de realizarse en el primer piso-del-. almacén;_cesta: partee: del e almacén - está 
ocupándose del manejo de producto terminado. El surtidor (picker) debe surtir el material basado en 
la lista de recolección, La transacción usada para este p-roceso débé sér la 8300~25-'lssue to ship 
sales order' en la terminal de radiofrecuencia. · 

7.6.2 Certificación. 

La certificación de materiales por surtir debe realizarse con los siguientes pasos: 
Una vez que el surtidor de producto terminado tiene que el material, normalmente dentro de una 
caja, debe contar y debe verificar las cantidades del material listo para empacar. 
Para realizar esto, la persona asignada a esta tarea, debe verificar la cantidad del material con la 
terminal de radiofrecuencia, para completar esta tarea, el operador puede escanear los campos: 

o EDP o P/N 
o El número del código de barras internacional de la caja 
o La cantidad 

Si el operador necesita verificar el material con el EDP o P/N, debe entrar o capturar la cantidad del 
material verificado, esta tarea debe ser siempre para el material que se está recibiendo del área de 
producción ya empacada, por esta razón el operador debe entrar en la cantidad total de la caja o 
contenedor. 
Después de que este proceso es confirmado en la terminal, el operador visualizará el resultado de 
la verificación, esta tarea comparará la lista de surtido contra el material contado por el operador, 
este proceso es la base de la certificación. El sistema guardara cada uno de los conteos de la 
certificación para realizar la comparación de los mismos, si hay que una diferencia del conteo de 
materiales escogidos contra la lista de surtido, un mensaje en la pantalla se desplegará para 
notificar la diferencia y tomar las acciones correspondientes. 

7.6.3 Empacado. 

El proceso de empacado debe de realizarse como actualmente se realiza, el operador puede seleccionar el 
tipo de caja, acomodar el material, y este paso siempre debe estar después del proceso de Certificación. 

7.6.4 Etiqueta de peso de la caja. 

Después de que el operador realiza el proceso de empacar, la etiqueta del peso del material para 
embarcarse, debe realizarse con lo siguiente pasos: 

El operador necesita pesar el material, esta tarea debe ser por medio de la balanza en la banda 
transportadora del área de surtido, este proceso Imprimirá una etiqueta con el peso del material 
dentro de la caja. 

Se describen todos los pasos por el surtido en la figura 7.8 

·•.1 
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Primer piso 

Proceso de 
empacado 

Banda transportad<> 

Etiqueta de 
peso (RF) --+---:±r::---"'"'--~ 

Flcjado---<1----llJ--------

Figura 7.8 Surtido, certificación y empacado 
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7.7 Reporte de conteos cíclicos. 

Este reporte aplica para el área de conteos de materiales en el almacén ~ise'podrá'generar'aeisde'elmenú 
principal de la Terminal de radiofrecuencia mediante la transacción 8500; Se podrá imprimir de manera 
automática directamente de la Terminal una vez que se finalice los conteos de los materiales de las 
ubicaciones correspondientes a la clasificación seleccionada. 

El reporte en la parte del encabezado tendrá lo siguiente: , " _ , , 
Nombre de la organización, título del reporte, fecha de impresión, hora de impresión; - fecha de'c,onteo. 
El detalle se formara por el EDP (número de parte), Ubicación donde se encuentra,Cc',Cantidad-contada, 
Cantidad KBM, Diferencia, Estatus código, Contado por (Nombre), __ __-, /' ·-~-- __ 
Siguiente conteo, y cortes de Subtotal EDP (lo contado, KBM, la diferencia) - _ , _ 
La parte del pie se formara por un total de la clasificación de (lo contado, KBM, la diferencia), espacio para 
la firma y fecha de revisado, y nombre de la persona que imprime el reporte; -

Suposiciones: 

1. Al efectuarse el conteo de los materiales las ubicaciones deberán ser bloqueadas. 
2. Finalizado el conteo de los materiales el usuario podrá imprimir este reporte. 
3. La confirmación de los conteos y emitir el reporte de diferencias se utilizara la transacción 8550-24 

de los cuales podrá accesarse desde la terminal. 
4. Realizada la confirmación de cada uno de los conteos se deberá desbloquear las ubicaciones. 
5. Se eliminan las consultas de cantidades del material en KBM y luego su vaciado en el reporte de la 

transacción 8500. 
6. Los conteos que se inicien en la terminal de radiofrecuencia deberán finalizarse en la misma. 
7. Las diferencias deberán ajustarse directamente en Data3 una vez generado el reporte de las 

diferencias. 
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7. 7.1 Representación gráfica del reporte . 

•• ¡ •• ¡ •• 

Reporte de Conteos Cíclicos 

CL.ASIFICACIO?l: •• 

EDP IJBICACIOU 

SUBTOTAt. EDP: 

TOTAL CLASIFICACION: 

CANTIDAD 
cotrrADA 

CAlITICAD 
KBM 

Enc:abe:ado 

DIFERENCIA 

cuerPO•••••• 

Pie 

REVISADO POR: _______ _ FECHA: _______ _ 
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ESTATUS 
COCIGO 

PAG: ••/ ++ 

FECHA CONTEO:++/+•/+• 

CONTADO 
POR 

SICUIEUTE 
COtITEO 
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7.7.2 Análisis de conteo cíclico 

Este reporte se imprimirá directamente de KBM opción 8560 después de terminar la confirmación de los 
conteos con la transacción 8550-24 (Log Cycle Count). 
El reporte permitirá visualizar el resultado de los movimientos de las transacciones realizadas, las 
diferencias o ajustes realizados durante el proceso de conteo. 

1. Los resultados de las transacciones podrán ser exportados a archivos con formato. CSV de la base 
de datos para poder ser leído en una hoja de cálculo y poder graficar todas-las"diferencias que 
existieron en el conteo. 
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8. Conclusiones 

Con la llegada de la globalización y de nuevos canales de comunicación, como es interne!, servicios de 

telefonía satelital, redes privadas de radiocomunicación, los procesos productivos de las industrias se han 

visto modificados, y han pasado de la operación produ'ctiva autónoma a· la competencia· entre cadenas de 

suministro, lo que ha venido a colapsar a laºs empresas que_ no es~~~-~):l.f~f'aradéls parél un prc:ceso ~~~ierto 

de competitividad. 

Dentro de los diferentes proc:;esos que involucra la logística del flujo de materiales, e:i mo~imiento de 

mercancía y su almacenaje se presenta como uno de los mayores desafíos a la hora de gestionar 

adecuadamente el ingreso de materiales al inventario de la compañía, el surtido correcto a las áreas de 

producción hasta la llegada precisa al mercado de los productos. Para ello, sin embargo, existe a 

disposición de las empresas un abanico cada vez mayor de tecnologías para captura de datos que permiten 

optimizar y agilizar estas operaciones. 

Con una estructura altamente especializada, la industria farmacéutica adapta su organización al concepto 

funcional, dividiendo las tareas en funciones agrupadas bajo el nombre de departamentos, integrados a su 

vez en divisiones. Estas divisiones tienen una responsabilidad dentro del entorno de negocios de la cadena 

de suministro que tiene que desempeñar para asegurar que los prÓductos lleguen a los consumidores que 

los requieran los tiempos establecidos. 

La planeación y control de la producción, en la empresa estudiada, se refiere a la gerencia de los materiales 

a lo largo del proceso de manufactura, lo cual involucra la relación con las actividades de compra de 

insumos productivos y servicios a la producción, el control de los inventarios (de materiales, de 

semielaborados y productos en proceso, de productos terminados), la planificación de la capacidad 

instalada, la función de supervisión del avance de los programas de producción. 

Por su parte, el abastecimiento, se refiere a la actividad logística relacionada con el Ingreso de materiales y 

productos desde los proveedores o productores. La distribución física, se refiere a la actividad dentro de la 

logística, relacionada con el movimiento de productos desde el vendedor/productor hacia el cliente. 

Dentro de esta serie de conceptos, la implantación de un sistema de recolección automática de datos en el 

almacén de una industria farmacéutica, atañe a cada una de las operaciones descritas, en mayor o menor 

medida y la evaluación de los impactos se ve principalmente afectada por el estudio inicial de los procesos 

operativos y de negocio que se verán afectados. 

El proceso de rediseño de operaciones además de comenzar por una observación y evaluación de los 

procesos actuales de manejo y flujo de materiales, se enriquece con los conceptos estandarizados 

aplicables a la mayor parte de las industrias que tienen necesidad de controlar sus propios inventarios. 
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Aunque es un hecho que cada compañía es diferente y sus operaciones únicas y que las prácticas de 

manufactura y manejo de materiales difieren una de otras, el adquirir equipo para automatizar procesos en 

las áreas críticas de la empresa puede ofrecer ventajas y desventajas que deben ser evaluadas. 

La industria farmacéutica no es ni con mucho la excepción. Las prácticas de manufactura bajo las cuales 

alinea su producción se encuentran incluso normalizadas y vigiladas por una secretaría que el Estado 

dispone para garantizar la salud de sus consumidores; sin embargo, es un hecho que los altos directivos -y 

sobre todo los inversionistas- están cada vez más preocupados por lograr recuperar su inversión capital lo 

más rápido posible. Visualizar todas las operaciones del entorno de negocio como un conjunto de áreas 

encaminadas a un fin común, es la base para la práctica de una administración eficiente de los recursos 

tanto financieros como materiales y humanos aplicables a un proyecto de inversión tecnológica. 

Las implicaciones de una implantación de este tipo son muchas y en todos los sentidos. El cambio de 

mentalidad tanto de la dirección de la empresa como del área operativa, la adecuación física de las áreas 

de almacenamiento hacia un flujo de materiales razonable, la instalación física de los elementos de 

hardware de radiofrecuencia, así como la adecuación de los sistemas informáticos actuales a un sistema 

satelital que alimente de datos al ya existente, son algunos de los retos que se deben sortear y planear para 

lograr que la transición se realice de modo exitoso y que los problemas imprevistos presentados se puedan 

solucionar de manera rápida, ordenada y documentada. 

El aplicar un sistema de recolección de datos por medio de códigos de barras podrá medir el costo de la 

tecnología en relación en relación con las horas - hombre que se ganan. Los códigos de barras se han 

integrado en cada aspecto de nuestras vidas. Se localizan en el supermercado, en tiendas departamentales, 

farmacias, etc. Han sido aceptados como parte de nuestra vida diaria. En cuestión del proyecto de 

recolección de datos, este esquema reduce notablemente los errores de entradas manuales hechas por 

empleados e incrementa la eficiencia; además los escáners y las terminales para la captura de datos por 

código de barras son extremadamente versátiles y menos costosos que los otros dispositivos mencionados. 

El mismo hardware se puede usar para diferentes labores de captura de datos por código de barras en 

muchos departamentos diferentes y con diferentes propósitos. 

Un error común al automatizar procesos es considerar que la solución a propuesta e implantada traerá por 

si misma un mayor beneficio económico debido a la reducción del tiempo utilizado en operación y por tanto 

al beneficio económico al negocio, sin considerar los factores inherentes de administración que un sistema 

trae consigo. Aunque es cierto que una automatización de éste tipo se puede considerar como una solución 

que elimina mano de obra innecesaria, se vuelve a su vez más importante la labor de administración y 

mantenimiento del nuevo sistema que puede en muchos casos ver aumentados sus costos por la 

contratación de profesionales dedicados que garanticen la estabilidad y confiabilidad del nuevo sistema. 
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El área de almacenamiento y manejo de materiales de cualquier empresa se ha considerado por mucho 

tiempo como "generadora de costos", sin embargo, existen alternativas que pueden ayudara que,_de forma-. 

paralela a mantener la vanguardia de los sistemas, se puedaincrementar la' posibilidad.de un retorno de la 

inversión más fluido. Los costos de errores por malos surtidos; la.pérdida de tiempo al realizar capturas 

manuales, el contar con una confiabilidad en el inventari~ cerc~~-ª-~I cien por cient~,y ·s~bre todo dismi~uir 
considerablemente la posibilidad de un retiro del mercadode un producto por un error (que en la industria 

farmacéutica se considera como una catástrofe)-son beneficios que-aumentan la ventaja competitiva-y por--- -

ende se reflejan en mayores ganancias a corto o a largo plazo: -··-

Los resultados de la implantación de sistemas de captura·áutomática de datos son medibles en términos 

cuantitativos, a través de indicadores como el'retorn~,d~'la i~~~-r~iÓn. Por lo tanto, se le considera un costo 

desde la perspectiva contable que se amortiza con el ~~~~~t-o -de los niveles de eficiencia en las diversas 

operaciones donde se incorporan estas tecnologías 

Otro factor importante a considerar es que la industria de las terminales y computadoras portátiles con uso 

de radiofrecuencia se mueve rápidamente hacia la estandarización y la funcionalidad de los dispositivos 

adecuados para realizar estas tareas adecuadamente crece en paralelo. El trabajo conjunto de información, 

y capacidades de transmisión de datos permitirá crear sistemas más consistentes, compatibles entre sí y 

sobre todo de menor costo. De esta forma, los proveedores de infraestructura de radiofrecuencia y la 

industria de informática portátil podrán consolidarse como un pilar en la infraestructura de las operaciones 

de manejo de materiales en la cadena de suministro. Por lo anterior la implantación de tecnología para el 

ingreso de datos en esta industria se puede considerar como el primer paso de un proceso de mejora 

continua y de una serie de actualizaciones tecnológicas a futuro. 

Después de recapitular los diferentes aspectos que conforman la implantación del sistema en cuestión, se 

puede concluir que ante la necesidad actual de muchas industrias de mantener o alcanzar. ventajas 

competitivas sobre sus competidores, pocas serán las unidades de negocio que logren mantener un 

estándar aceptable de reducción de costos si no deciden automatizar sus procesos logísticos y logran 

aprovechar las ilimitadas oportunidades que consigo trae la era globalizada, tanto en lo que se refiere a los 

procesos de producción y a los sistemas empresariales que se han estado utilizando, como a la necesidad 

de mejores estrategias en producción y mantenimiento de plantas. La tecnología por sí misma no representa 

una ventaja, mas sí lo es la manera en que ésta es aprovechada. 
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Apéndices 

A.1 Definiciones y acrónimos 

Estas son las definiciones y siglas usadas para el documento entero. 

Definiciones 

Access point - El dispositivo que conecta la red c:lt:!~Iº~ ~ad.iofreccuencia con la red informática física. 

Código de barras - Un idioma de máquina imprimible Y legible. 

Certificado de análisis - Documento emitido por la unidad de Aseguramiento de Calidad de una 
compañía que presenta tas especificaciones y tos resultados obtenidos de los análisis efectuados a 
un componente, materiales a granel o producto terminado. 

Cliente - Cada computadora o artículo conectado a una red que pide servicios de otro miembro de la 
red (archivos, capacidad de impresión). 

Componente- Cualquier ingrediente, material, sustancia, pieza, parte, o ensamble usado durante la 
manufactura de un producto el cual esta "diseñado" para ser incluido en el producto final. 

Concentración -Es la cantidad del fármaco presente en el medicamento expresada como peso/peso, 
peso/volumen o unidad de dosis/volumen. 

Cuarentena - Es ta retención temporal de los productos, las materias primas o los materiales de 
empaque y envase, con el fin de verificar si se encuentran dentro de las especificaciones. 

Contaminación - Es ta presencia de entidades físicas, químicas o biológicas indeseables en un 
producto. 

Contaminación cruzada - Es ta presencia de entidades físicas, químicas o biológicas indeseables, 
procedentes de otros procesos correspondientes a otros productos. 

CSMA/CA (Carrier Sense Muitiple access/Coiiision Avoidance) - Es et principal método de acceso 
medio empleado por las WLANs llEE 802.11. Es un método para "escuchar antes de hablar" 
minimizando pero (no eliminando) colisiones causadas por transmisiones simultáneas por múltiples 
radios. Este principio usa un reloj automático regresivo al azar. 

DSSS y FHSS - Productos LAN inalámbricos están disponibles con tres diferentes tecnologías, 
secuencia directa de amplio espectro, (DSSS), frecuencia de saltos de amplio espectro (FHSS) e 
infrarroja. DSSS y FHSS son técnicas de amplio espectro que operan mas allá de las ondas de radio 
de la banda ISM que no tiene licencia (industrial, científica y medica). DSSS utiliza un radio transmisor 
para esparcir paquetes de información sobre un rango determinado de banda de frecuencia. Con 
FHSS la señal transmitida salta entre muchas frecuencias y a una especifica tasa y secuencia como 
un camino que evade la interferencia. 

dBi - Unidad de medida comparativa respecto a una antena isotópica ideal. 

Dirección IP - Una dirección IP es un número 32-bit que identifica cada mensajero o receptor de 
cualquier información que es enviada a través del Internet. Una dirección IP tiene dos partes: et 
identificador de una red particular en el Internet y el identificador de un aparato particular (el cual 
puede ser un servidor o una estación de trabajo) dentro de esa red. 

Entrada automática de datos - La habilidad de entrar en datos que usan los medios diferentes al 
teclado. 
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E1 - Canal digital de datos. E1 = 5·Eo = 2.048 Mbps. Normalmente contiene 30 canales de 
información y 2 para señales (de 64 kbps cada uno). Estándar europeo usado en México. 

Ethernet - El más ampliamente método usado de acceso LAN, definido por el estándar llEE 802.3. La 
red Ethernet opera a 10/100 Mbps e incluso a Gbps usando CSMA/CD. 

Forma de Infraestructura - Una montadura del cliente que provee conectividad a un Punto de 
Acceso. Comparado a un Ad-Hoc Modo cuando las PCs se comunican directamente entre si, las 
monturas de los clientes en esta infraestructura todos pasan información a través de la central de un 
Punto de Acceso (AP). El AP no solo medirá el tráfico de redes inalámbricas en su entorno inmediato, 
además proporciona comunicación con la red cableada. Ver Acces point. 

Hardware - En general, el hardware es un término para describir el CPU de la computadora y todos 
sus periféricos como las copiadoras, estaciones de trabajo, disk/tape drives, equipo de entrada/salida, 
equipo de comunicación, etc. 

Hz (Frecuencia) Hertz - Unidad internacional de medida para la frecuencia, equivalente una unidad 
de ciclos por segundo. Un megahertz (MHz) es un millón de hertz. Un gigahertz (Ghz) es un.billón de 
hertz, 802.11 LANs inalámbrico opera a 2.4 GHz. 

Identidad -Identificación positiva de la naturaleza química y número de lote' de las"materias primas, 
de las características de los materiales de empaque y del nombre y númerode lote'de los'productos 
en proceso, a granel y terminados. • · · · · · · · · 

- " ···- - ·.. . .. -

Inspección - La comparación de las partes mediante el proceso d'e·medl~iÓn, e~amln~ción·, análisis 
en relación a los requerimientos. · · · · · ·. 

Interfase - Medio físico, lógico común y necesario entre· dos sistemas para intercambiar 
comunicación y datos 

lsotrópica- Antena ideal, que irradia energía en todas las direcciones del espacio. 

llEE: Instituto de Ingenieros Eléctricos y Electrónicos - Organización que incluye ingenieros, 
científicos, y estudiantes en electrónica y campos aliados. Tiene más de 300,000 miembros y tiene 
que ver en la determinación de estándares para computadoras y comunicaciones. 

ISA (o PCI) - Una puerto local estándar para conectar periféricos a una computadora personal. 
Dentro de una computadora, el puerto es el camino de transmisión en el cual las señales y la 
información transferida ocurre entre el sistema de la memoria del CPU y dispositivos adheridos como 
tarjeta de red, tarjeta de sonido, o el drive de CD-ROM. 

ISP (Proveedor del Servicio de Internet) - Una organización que provee acceso al Internet vía 
líneas concesionadas. 

KBM - Knowledge Based Manufacturing. Paquete de software MRP 11. 

Legible por humano - Información que puede estar en formato de código de barras y que se 
encuentra además en un idioma legible para el humano. 

LAN (Red de Área Local) - Una red de comunicación que sirve a los usuarios dentro de un área 
geográfica definida. Los beneficios incluyen el compartir el acceso a Internet, archivos y equipo como 
impresoras y dispositivos de almacén. Cableado de la red especial (10/100Base T) es frecuentemente 
usado para conectar las PCs juntas, en el hogar o en oficina; los LANs inalámbricos usan 
comunicaciones inalámbricas, se conectan a la red todas las PCs juntas así que no hay necesidad de 
instalar un conjunto extra de cables. 
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Lote - Cantidad . especifica de una sustancia o mezcla de sustancias sometidas a. las mismas 
condiciones de proceso -durante un ciClo de fabricación y que es - homogénea en cuanto a sus 
características de calidad especificadas. 

MRP 11 - Un sistema de Planeación de recursos de manufactura integrados. 

MAC (Control de Acceso Medio) - En una tarjeta de red WLAN, el MAC es un protocolo controlador 
de radio. Corresponde a la red ISO del nivel dos del modelo de red que es la capa del eslabón de 
información. El estándar 802.11 llEE especifica el protocolo MAC por el nivel medio de 
compartimiento de información, formatos de paquete y detección de direcciones y de errores. 

Materia prima - Sustancia de cualquier origen que se use para la elaboración de medicamentos o 
fármacos naturales o sintéticos. 

Material a granel - Cualquier medicamento antes de acondicionar. 

Material de empaque - Cualquier material usado en el empaque de un producto. Normalmente no se 
incluyen aquellos materiales utilizados para el transito de los envíos de los productos. 

• Material de Empaque Primario. -Aquel material de empaque que está en contacto directo 
con el producto. En ocasiones puede estar impreso. 
• Material de Empaque Secundario. -Material de empaque que sirve de protección al producto 
así como para su presentación final. Se encuentra en contacto directo con el material de 
empaque primario. El material de empaque secundario generalmente tiene impresión de 
textos. 
• Etiquetas. -Material de empaque impreso el cual esta generalmente adherido al envase 
primario y sirve como identificación del producto. 

Medicamento - Toda sustancia o mezcla de sustancias de origen natural o sintético que tenga efecto 
terapéutico, preventivo o rehabilitatorio, que se presente en forma farmacéutica y que se indique 
como tal por su actividad farmacológica, características físicas, químicas y biológicas 

Modo-Ad-Hoc - Montadura en cliente que proporciona conectividad peer-to-peer independiente con 
un LAN inalámbrico. Una alternativa establecida es cuando las computadoras se comunican entre si a 
través de un punto de acceso. 

Modelo de red ISO - La Organización Internacional de Estándares (ISO) ha desarrollado un modelo 
de red que consiste en siete diferentes niveles, o capas. Estandarizando esas capas, y la interfase al 
igual, diferentes porciones de una protocolo dado pueden ser modificados o cambiados como una 
tecnología avanzada, o los requerimientos de sistema alterados. Las siete capas son: 1.Ffsica 
2.Eslabón de información 3.Red 4.Transporte 5.Sesión 6. Presentación ?.Aplicación 
El estándar 802.11 llEE incorpora la capa física (PHY) y la mas baja porción del eslabón de 
información. La porción mas baja del eslabón de información es frecuentemente referida como un 
Controlador Medio de Acceso (MAC). 

Nuevo sistema - El Nuevo sistema está definido como cualquier componente(s) de software y 
hardware requerido, que no era existente dentro del ambiente de informática al comienzo del 
Proyecto. 

Número de lote - Combinación distintiva de números o letras, o una combinación de ambos, la cual 
es la base para determinar la historia completa de la manufactura, control, empaque y distribución de 
una corrida de producción de un producto (rastreabilidad). 

P/N - Abreviación de Part Number (Número de Parte), también conocido como EDP (ver acrónimos). 
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Principio activo. - Se define como cualquier componente con actividad farmacológica u otro efecto 
directo en el diagnóstico, cura, mitigación, tratamiento, o prevención de daño, en cualquier estructura 
o función del cuerpo humano o animal. - -- - -- - -- - - - --- -

Potencia - Es la actividad terapéutica del producto expresada en términos de unidades referidas a 
una sustancia farmacéutica de referencia. 

Pureza - Es el grado en el cual las materias primas, los graneles y los productos terminados, se 
encuentran en un nivel de calidad farmacopeico. 

Producción o manufactura - Son todas las operaciones que intervienen en la• elaboración de un 
medicamento. Se pueden agrupar en , " _ 

a) Fabricación.- Son todas las operaciones necesarias para un producto basta la fase de granel 
previa a su envasado. __ - _ .. ____ _ ... _ 

b) Acondicionamiento.- Son todas las operaciones necesarias pará envasár y empacár el_prodúcto 
a granel basta llegar a su presentación final debidamente empacado para su conservadón, 
almacenamiento y distribución. - - · - · - - -- · 

Protocolo Internet (IP) - Un método o protocolo por el cual la información se envía de una 
computadora a otra en una red, ejemplo: El Internet. 

Rastreabilidad - Capacidad que tiene un sistema para poder reconstruir la historia de la fabricación 
de un producto, su control así como su distribución en el mercado. 

PHY (Capa Física) - El PHY es la más baja capa dentro del modelo de red de ISO. Este trata 
primariamente con el bit de torrente primario a través del transporte Físico medio. En el caso de LANs 
inalámbricos, el transporte medio es un espacio libre. El PHY define parámetros tales como tasas de 
información, método de modulación, parámetros de señalización, sincronización transmisor/receptor, 
etc. Dentro de la exacta implantación del radio, el PHY corresponde al fin del frente del radio y la 
señal base de la banda que procesa las secciones. 

Radiofrecuencia - Comunicación inalámbrica entre redes informáticas en ambientes controlados. 

Roaming (Recorrido) - Moverse sin contratiempos de una zona cubierta por un punto de acceso a 
otra sin pérdida en la conectividad. 

RJ-45 - Conector de 8 puntas usado en ambos lados de una red de par trenzado. 

Software no crítico - El software no-crítico está definido como cualquier componente(s) de.software 
que no se considera bajo la clasificación crítica pero podría ser usado en la administración de 
información para las actividades diarias relacionadas con el negocio. 

Sistema - Es una colección de todo el hardware y componentes del software que mantienen una 
función específica de la informática o conjunto de funciones para el control de proceso en tiempo real 
o administración de información. 

Sistema de software - El Sistema de software está definido como el software para propósito general 
que maneja funciones y utilidades asociadas para el apoyo del sistema en general. 

Software de aplicación - El software de aplicación está definido aquí para ser el software hecho 
para configurar o de uso general para soluciones informáticas y sus elementos del sistema operativo 
asociados para un uso particular o aplicaciones. 

Software crítico- El software crítico está definido como un sistema y elementos del software que 
pueden directamente o indirectamente afectar la calidad del producto manufacturado, la 
determinación de los atributos de calidad, el juicio de esos atributos, identificación del producto y 
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etiquetado del producto. También los sistemas de seguridad primarios, sistemas de información de 
seguridad profesionales y los sistemas de protecciones del ambiente. 

Sistema existente - El sistema existente está definido como cualquier componente(s) de software y 
hardware, el cual es operacional y/o se encuentra adecuándose para ser operacional, dentro del 
ambiente de la informática. 

TCP (Transmisión del Protocolo de Control) - Un protocolo usado a lo largo con el Protocolo de 
Internet (IP) para enviar información en forma de unidades individuales (llamadas paquetes) entre 
computadoras en el Internet. Mientras IP cuida del manejo de la entrega de la información, TCP cuida 
de mantener la trayectoria de los paquetes ya que un mensaje es dividido para que tenga una 
eficiente ruta a través del Internet. Por ejemplo: Cuando una pagina Web es cargada desde un 
servidor Web, la capa del programa TCP en la que el servidor divide el archivo en paquetes, enumera 
los paquetes, y después los manda individualmente a la capa del programa IP. Aunque cada paquete 
tiene la misma dirección de destino IP, este tal vez tenga una ruta diferente a través de la red. Y en el 
otro final, TCP reensambla los paquetes individuales y espera hasta que todos hayan llegado para 
darles continuidad como un archivo solo. 

Topología - La manera en que se instalan los componentes de una red y se distribuyen. 

Transacción - La representación de una tarea específica, delimitando el alcance de ejecución y 
dando el nombre específico. 

UHF - Gama de radio de ultra-alta frecuencia (300-3.000 MHz). 

UL - Underwriters Laboratories (UL), es una organización iÍldependiente y sin fines de lucro, dedicada 
a las pruebas de seguridad de productos y a su certificación. · · · .. · 

UTP - Son las siglas de Unshielded Twisted Palr. 
y sin recubrimiento metálico externo 

de pares trenzado 

Vale múltiple - Documento interno para registrar el movimiento ·de .material que entra o sale a 
producción sin una orden de trabajo (W/O). 

W/O - Work order (Orden de Trabajo), está definido como un documento interno emitido por el área 
de Planeación. La Orden de trabajo se usa a través del proceso entero de manufactura y 
acondicionamiento. 

100 Base T - Estándar de llEE (802.3) para operar redes Ethernet 100 Mbps (LANs) con un cableado 
par trenzado. 

WEP ( Cableado equivalente a Privacidad) - La codificación de la información Web es definida por 
el 802.11 estándar para prevenir acceso no autorizado a las redes por "intrusos" usando un equipo 
LAN inalámbrico similar. WEP permite al administrador definir determinadas claves respectivamente 
para cada usuario de red inalámbrica basado en una clave-cuerda que atraviesa por la codificación 
algorítmica WEP. El acceso es denegado a quien no tenga una clave asignada. 

WAN (Red de Área Ancha) - Una red de área ancha conecta redes de área local juntas. La interfase 
típica del WAN incluye las viejas líneas simples del teléfono, líneas digitales subscritas (DSL), cable, 
E1/E3 e ISDN. 

XPOS - Especificación que determina la posición de un elemento en el sistema de coordinados de 
Descartes, con el X representando el plano horizontal 

YPOS - Especificación que determina la posición de un elemento en el sistema de coordinados de 
Descartes, con el Y representando el plano vertical ---
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Zona_ blanca.- Área controlada donde existe un alto potencial de expos1c1on del producto y los 
componentes del producto -al- medio ambiente; existe además una posibilidad muy alta de 
contaminación cruzada por el medio ambiente. Ejemplos de éste tipo de zonas son las áreas de 
granulación, dispensado, compresión, llenado de dosificación sólida y cuarto de muestreo. 

Zona gris.- Área controlada donde sólo existe una exposición mínima del producto o de los 
componentes con el producto y la posibilidad de contaminación cruzada es mínima. Ejemplos de éste 
tipo de zona son las áreas de empaque secundario y almacenamiento del producto en proceso y 
terminado. 

Zona negra.- Área donde no existe exposición potencial del producto o de los componentes en 
con!acto con el producto y no hay posibilidad de contaminación cruzada. Ejemplo de éste tipo de 
zonas incluyen áreas de embarque, almacén· y recepción de materiales así como salas de descanso. 

Acrónimos 

AP 

AS/400 

CA 

CLI 

csv 
DATABASE 

DBMS 

EDP 

ECR 

GUI 

HOST 

IBM 

PNO 

P/O 

AF 

AFIO 

AS 

SOP 

TABLE 

TCP/IP 

LAN 

ODBC 

Access point, (punto de acceso) aparato de conexión de red 

Modelo de computadora vendido por IBM 

Corriente alterna 

Command Line Interfase 

Comma separated value 

Conjunto de tablas relacionadas para guardar datos 

Data Base Manager System 

Electronic Data Part - Part number, Número de parte 

Equipment change request 

Graphical User Interfase 

Sistema principal, que almacena datos y programas 

lnternational Business Machines 

Procedimiento normalizado de operación 

Purchase Order, Orden de compra 

Radiofrcuencia 

Radio frequency identification, Identificación de radiofrecuencia 

Requirements Specification, Especificación de requerimientos 

Standard Operating Procedure, en español PNO 

Entidad para almacenar registros de datos, comúnmente organizada por columnas y 
renglones 

Transrnission Control Protocol /Internet Protocol, Network protocol 

Local area network, Red de datos local 

(Open Data Base Connectivity): software que se usa para el acceso a base de 
datos. 
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A.2 Cableado 
En este apéndice se describen iastéi::niCásqueºsedeben~del.ÍtilizarparaºláinstalaCióndelcabléado de la 
red. 

Backbone - Interconexiones entre equipos pasivos {hub) y activos (switch, bridge) 

Referencias 
ANSlfTIA/EIA-568-UN 
ANSlfTIA/EIA-569-UN 
ANSlfTIA/EIA-606 
ANSlfTIA/EIA-607 
ANSlfTIA/EIA-568-UN 

Los Seis Subsistemas del Sistema de cableado estructurado 

Construcción de Entrada 
Cuarto de equipo 
Cableado de backbone 
Clóset de telecomunicaciones 
Cableado horizontal 

-· . La Zona de trabajo 

1. Construcción de entrada 
Las facilidades de las construcción de los medios de entrada proporcionan el punto en que las interfases de 
cableado al aire libre con el cableado del backbone de las construcción interna. Los requisitos físicos de la 
interfase de la red están definidos en el estándar TIA/EIA-569-UNA. 

2. Cuarto de equipo 
El equipo normalmente se aloja en un cuarto de equipo de alta complejidad, esta complejidad es superior 
que los clóset de telecomunicaciones. Cualquiera o todas las funciones de un closet de telecomunicaciones 
pueden ser proporcionadas por un cuarto de equipo. 
Los aspectos del plan del cuarto de equipo son especificados en el estándar TIA/EIA-569-UNA. 

3. Cableado de backbone . 
El cableado de backbone proporciona la interconexión entre los clóset de telecomunicación;.el cuarto de 
equipo y medios de la entrada. Consiste en los cables del backbone, intermedio y principal de conectores 
cruzados, las terminaciones mecánicas y cables del patch usados para la conexión cruzada de backbone-a­
backbone. Esto incluye: 

La conexión vertical entre los pisos. 

Los cables entre el cuarto de equipo y los medios las construcción de los medios de entrada. 

Los cables entre edificios. 

Tipos de cable reconocidos 
100 ohm UTP {24 o 22 AWG) 
150 ohm STP 
62.5/125 µm multimodos de fibra óptica 
Modo-sencillo 8.3/125 µm de fibra óptica 

Disiáricias riiaximas del báckbone 
800 metros (2625 pies) Voz • · 
90 metros {295 pies) Datos • 
2,000 metros {6560 pies) 
3,000 metros {9840 pies) 

TESIS CON 
"FALLA DE ORIGEN 

• Nota: Las distancias del backbone son dependientes de la aplicación. Las distancias max1mas 
especificadas arriba son basadas en la transmisión de voz para UTP y transmisión de datos para STP y 
fibra. La distancia de 90 metros para STP aplica para las aplicaciones con un ancho de banda espectral de 
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20 MHz a 300 MHz. La distancia de 90 metros también aplica a UTP con anchos de banda espectrales de 5-
16 MHz para CAT 3, 10 MHz para CAT 4, y 20-100 MHz para CAT 5. 

Los sistemas de datos de más baja velocidad como IBM 3270, IBM Sistema 36, 38, AS-400 y asíncrono 
(RS232, 422, 423, etc.) pueden operar sobre UTP (o STP) para distancias considerablemente más largas de 
varios cientos pies a más de 1,000 pies. Las distancias reales dependen del tipo de sistema, la velocidad de 
datos y las especificaciones del fabricante para los sistemas electrónicos y los componentes asociados 
usados (por ejemplo, baluns, adapters, line drivers, etc.). Los medios de la distribución actuales 
normalmente incluyen que una combinación de cables de cobre y fibra óptica para el backbone. 

Otros Requisitos del diseño 

Topología de estrella. 
No más de dos niveles jerárquicos de conexiones-cruzadas. 
Las conexiones-cruzadas o conectores principales o cables de parcheo no deben exceder los 20 
metros (66 pies). 
La instalar en áreas dónde las fuentes de niveles altos de EMl/RFI pueden existir 
La conexión con tierra deben reunir los requisitos como se definido en la norma TIA/EIA-607. 

Cuarto de equipo 
Conexión-cruzada principal 

Cuarto de equipo 
Conexión-cruzada interntcdia 

·rns1scoN 
VALLA DE oruGEN 

Closcts de telecomunicaciones 

4. Clóset de telecomunicaciones 

Un closet de telecomunicaciones es el área dentro de un edificio que aloja los equipos de sistemas de 
cableado de las telecomunicaciones. Esto incluye las terminaciones mecánicas y/o conexiones-cruzadas 
para el sistema horizontal y el cableado de backbone. Referirse a TIA/EIA-569-UN para las especificaciones 
del diseño del closet de las telecomunicaciones. 
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5. Cableado horizontal 

El sistema de cableado horizontal se extiende del area de- trabajo de salida-de - las telecomunicaciones 
(datos de información) al closet de las telecomunicaciones y consiste de lo siguiente: 

Cableado horizontal 
La Toma de corriente de las telecomunicaciones 
Terminaciones del cable 
Conexiones-cruzadas 

Tres tipos de medios de comunicación están reconocidos como las opciones por el cableado horizontal, 
cada uno se extiende a una distancia máxima de 90 metros: ,_ -- --- ---- - - ~ 

El 4-par, 100-ohm UTP cable (24 AWG conductores sólidos) 
El 2-par, 150-ohm cables de STP 
El 2-fibra, 62.5/125-µm cable óptico, 

Nota: En este momento, el cable coaxial 50-ohm es reconocido como un tipo de medio de comunicación. 
Sin embargo, no es recomendado para nuevas instalaciones de cableado ya que se espera que sea 
descontinuado para la próxima revisión de esta norma. 

l't_-,.. .r} 
~:~~,,<,3 metros 
·-~ ,, 

Workstation 90 metros 

t. "'f'.~ 
.,/~J'i..;.3 metros -[] -90 metros 
·~ 

Work~tation 
90 metros 

.,_,·; ~-
'!;'f'" ~,,~~. ~-~ _.,,,. ..... 

. .4ii.:..·-' };,'\ 3 metros - : ·.I ,... 
...-:,'")"" ...::!.l 

·~ ... 
Workstation Closet de telecomunicaciones 

100 metros 

Además de los 90 metros de cable horizontal, un total de 10 metros se permite para el área de trabajo y el 
patch del closet de telecomunicaciones y cables de los jumpers. 
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Conector de salida para las Telecomunicaciones 

1¡ ~ 1 
<X· <D 

2
1 • I 

D 
100 ohm UTP 4-pair for Voic~ 
T568-A or T568-B \1,ririnl! 

100 ohm UTP 4-pair. 
ISO ohm STP 2~pair or 
62.S/l 25um fiber for data 

Cada área de trabajo tendrá un mínimo de dos tomas de información (conectores), uno para voz y uno para 
datos. Las opciones de cableado se indican en el diagrama de arriba. 

Asignación de pares de Jack modular de 8 posiciones para UTP 

C\I M ..,. 

T568A 

"' c.. 

Pin# 

1 

2 
3 

4 

5 
6 

7 
8 

Color del código del conductor 

BlancoNerde 
Verde 
Blanco/Naranja 
Azul 
Blanco/Azul 
Naranja 
Blanco/Café 
Café 

1 TESlS CUN 
\FALLA DE ORIGEN 
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T5688 

6. Área de trabajo 

Pin # Color del código del conductor 

Blanco/Naranja 

2 Naranja 

3 BlancoNerde 
4 Azul 

5 Blanco/Azul 
6 Verde 

7 Blanco/Café 
8 Café 

Los componentes del área de trabajo se extienden de la salida de telecomunicaciones (información) al 
equipo de la estación. El alambrado del área de trabajo es diseñado para ser relativamente simple de 
interconectar aun con movimientos constantes del equipo, se deben de agrega y manejar estos cambios 
fácilmente. 

Componentes de área de trabajo 

Equipos - computadoras, terminales de datos, etc., 
Cables de patch - Cables modulares, adaptadores de PC para cable, jumpers de fibra, etc., 
Adaptadores (baluns, etc.)- debe ser externo a la toma de datos de telecomunicaciones. 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 
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A.3. Desarrollo del ciclo de vida del sistema. 

Para asegurar la factibilidad del proyecto, el Ciclo de Vida del Sistema se encuentra estructurado por una 
serie de pasos recursivos, cuya finalidad es asegurar que tanto los requerimientos funcionales, como las 
especificaciones de diseño se encuentren debidamente documentadas de tal manera que un cambio en el 
proceso o en el diseño original tenga la suficiente rastreabilidad como para identificarse y atacarse de 
manera independiente sin alterar la configuración completa del sistema. 
A continuación se enumeran los pasos y las actividades que implica un diseño de proyecto bajo la 
metodología del ciclo de vida de sistemas. 

El Plan de aseguramiento de calidad 
Es el documento que aloja temas como: responsabilidades durante el proyecto, estándares y políticas a 
seguir, documentación producida y control en general de procedimientos utilizados durante el desarrollo y 
puesta en marcha de la operación. El líder de Proyecto es el responsable del desarrollo del Plan de 
Aseguramiento de Calidad, identificando esas tareas en la guía anterior, las cuales deben ser cumplidas en 
el proyecto. 

Desarrollo del plan de proyecto preliminar. 
Con la iniciación del Plan de Aseguramiento de Calidad, es desarrollado un Plan de Proyecto Preliminar. 
Este plan preliminar puede estar restringido a contener únicamente la fase de requerimientos. El resultado 
de éstas tareas forma la base para el monitoreo y control del proyecto. 

Desarrollo de FAS 
Las Especificaciones de los Requerimientos de Funcionalidad (FAS) proveen una base para la mutua 
comprensión entre el desarrollador (autor del documento) y los clientes. Describe el "que" del sistema 
completo; provee la base para el diseño y la base para evaluar el sistema contra las "especificaciones 
escritas" durante la validación. 
El FAS sirve como un acuerdo entre el desarrollador y el cliente, por lo tanto, el FAS debe ser aprobado por 
el desarrollador, el cliente y las áreas de calidad. 

Envío del FAS al desarrollador del sistema (proveedor). 
El equipo de proyecto desarrolla una petición de propuesta. Esta debe incluir, el FAS aprobado, y el QAP 
inicial. La petición de propuesta es entregada entonces a los proveedores potenciales. 

Desarrollo de la propuesta de especificaciones de diseño. 
Las Especificaciones de Diseño (GDS) describen el "como" el FAS será cumplido. Una especificación de 
diseño es la estrategia de implantación que contiene las Especificaciones de Requerimientos de 
Funcionalidad. ·· · · · 

Revisión, evaluación y comentarios de la propuesta de especificaciones de diseño del proveedor. 
El proceso de selección del proveedor determina al proveedor.que tiene el más alto grado de. adecuación 
con los requerimientos. El proveedor debe demostrar/documentar como sus diseños cumplen con estos 
requerimientos. Esta tarea se lleva a cabo para finalizar y refinar las especificaciones de diseño con el 
proveedor. 

Especificaciones finales de diseño de detalle 
Todas las especificaciones deben ser definidas y aprobadas por las diferentes áreas involucradas (cliente, 
servicios técnicos, aseguramiento de calidad, etc.). Se requiere de una aprobación escrita para proceder a 
la construcción. 

Desarrollo de un plan de pruebas y procedimientos de prueba 
Desarrollo de un documento de plan de pruebas que describa el alcance, enfoque y programa para las 
tareas de pruebas que se realizarán. Este documento describe el enfoque técnico y direccional a ser 
seguido para las pruebas que se realizarán al sistema así como a las interfases que se tendrán con otros 
sistemas o equipos. 
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Redefinición de requerimientos de recursos; . . . . . 
Los reforsos. -de personal -détJen'-ser •• redefinidos~~para·~ desa·rrollar -correctamente· el~-prc::>yecto: - los 
requerimientos de recursos humanos necesitan ser·gestionados de manera que se puedan asegurar los 
compromisos apropiados para soportar el proyecto en tiempo. 

Orden de compra. . . . 
Desarrollo y envío al proveedor de la orden de compra basada en las Especificaciones de Diseño de Detalle 
aprobadas. · · · 

Actualizar/desarrollar del plan final dei proyecto. . . - , _ . • . -. . ... _ _ _ .'·: . . 
En el Plan Final del Proyecto se describe el cómo el proyecto será implementado. Incluye las taréas a ser 
realizadas, roles y responsabilidades del cliente y/o el equipo de Proyecto; récúrsos,·.sitios de trabajo y una 
agenda detallada. - · -· · -- ·· _ 

·.-,. -- ·-
Revisión y Actualización de Plan de Aseguramiento de Calidad.(QAP) ••.. ·.· ··.··- . ·.·.·· .... · .. :- _ 
Como parte del proceso de desarrollo de técnicas, los planes y herramientas a ser Usadas-son redefinidos. 
Estos cambios pueden no ser reflejados en el QAP. Esta tarea; asegura qúe esos cambios sean· plasmados 
y se intenta que el QAP sea utilizado para identificar cuando el programa,. los roles de responsabilidades, 
las herramientas o las técnicas cambien. - · 

Construir/ adquirir/ instalar hardware. 
El hardware es construido y ensamblado en base a las descripciones detalladas documentadas en las 
Especificaciones Detalladas del Diseño (DOS). 

Desarrollo /adquisición de software. 
El software será creado basándose en las descripciones detalladas,. documentadas en. las Especificaciones 
Detalladas del Diseño (DOS). · · - .· - · 

Prueba de Desempeño del sistema ·-· ·· ·/" .. · _.· , . . _ ,. 
El sistema completo es probado en su funcionalidad por. el ún Plan de Pruebas (TP); Se deben mantener. 
registros formales para todas las observaciones, incluyendo la identificación de todas las no conformidades 
observadas que fueron modificadas. · ·.:, ... · · · 

.. _ .. :': _ .. 

Desarrollo del manual de usuario . .. . .. -=- . , .; .. :,.J .· ., .' 
En cooperación con el equipo del proyecto, el proveedor debe desarrollar: Un• manual(de- usuario que 
contenga claras y detalladas descripciones de como el usu'ario'o,débe. operar;,el•sistema. Incluye: 
procedimientos de operación, Salidas (pe.: reportes), Administración del· Sistema (Respaldos; recuperación 
por desastre) y mensajes de error de las aplicaciones. · ·· · · · · ·" · · ·· ·· · 

--~----="'-=-ó:.O.- _-

Emisión de documentación de mantenimiento de software. 
Desarrollo de un manual de mantenimiento del software usado en el sistema. Esta información contiene lo 
que se necesita para operar y mantener el software. 

Emisión de Documentación de mantenimiento de hardware. 
Desarrollo de un manual de mantenimiento del hardware usado en el sistema. Esta información contiene lo 
que se necesita para construir, operar y mantener del hardware. · 

Desarrollo de protocolos IQ & OO. 
Deben ser desarrollados los protocolos de calificación de la instalación y calificación de la operación 
basados en las especificaciones de diseño de detalle, especificaciones de requerimientos funcionales, 
pruebas de desempeño del sistema y en el manual de usuario para asegurar que el sistema cumple con 
todas las especificaciones de diseño y funcionales. Los protocolos serán revisados y aprobados por el 
usuario final. 
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Desarrollo de procedimientos del sistema. 
Se debe desarrollar un juego· completo de procedimientos normalizados ·de operac1on, que soporte el 
servicio y la operación del sistema, basado en los manuales de usuario y de mantenimiento (Software y 
Hardware). 

Plan de instalación 
Debe ser desarrollado un plan de instalación para asegurar que las áreas donde el equipo será instalado, se 
conjunten con las especificaciones de seguridad de entorno y eléctricas. Este plan debe ser desarrollado en 
concordancia con el área de Planeación para disminuir el impacto en la producción. 

Entrenamiento de usuarios 
En cooperación con todas las áreas, desarrollar requerimientos de capacitación y un programa de 
entrenamiento. El manual del usuario tiene que ser utilizado en las sesiones de entren.amiento. Los 
entrenadores deben ser gente involucrada en el proyecto. Estas sesiones de entrenamieint() deben ser 
documentadas. 
Implementar los procedimientos asociados al sistema 
Antes de la liberación de los sistemas, todos los procedimientos deben ser.implementados y activados, 
alcanzando todos los requerimientos del sitio: aprobaciones, entrenamiento, registro de docum~ntos. 

. . 

Calificar el sistema (IQ/OQ) . .· .·.•·.· .· •.. ·.·· O ·.. _ .... •·· / . .... 
Las actividades de calificación del sistema deben ser ejecutadas por el equipo Integrador y supervisadas por 
el departamento de Servicios Técnicos. El proveedor será requerido para ayudar a elaborar los documentos. 
El contenido de estos documentos deben ser acordes con el FRS.· \•:>: · · ';:· .. : 

Revisión, actualización y cierre de QAP .. ·:· •.· : · •. · · : ·;. ~·;· •.,. · 
Para cerrar el OAP, todas las actividades serán documentadas en . este: plan.' Todos . los elementos de 
calidad para el proyecto necesitan ser reflejados en el OAP. Esta tarea. asegúra que esta actividad sea 
completada. · ·· .· ·· · · · ·· · 

: .. ' -·. :< :· ,'-. ~" ,., . .; .. ,:_-

A continuación se muestra un ejemplo del seguimiento que se pued~te~er.~1 ;royecto mediante gráficas de 
Gant, actualizadas en base diaria que muestran los avances y los retrasos de manera oportuna. 
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Id o Task Name 1 Duración 
4 Sesión de Diseño de Software 
5 !:3 Análisis de interacción con sistemas involucrados con los P' 3dia 
6 ~ Definición base de la aplicabilidad del proyecto y su alcance 3día 
7 Incluir requerimientos . 5día 

8 g Identificar, analizar y negociar gaps de requerimientos 2cira 
9 g Presentar workshops 2día 
10 Revision de la Solución del Workshop 2día 
11 Externa! Design · ·· • · · 10día: 

12 ~ Diseño de flujo de procesos, algoritmos togicos (transaccior: 10 día 
13 ¡] Diseño de pantallas y plan de entradas de tos disposiÍivos-l'f- -· 2"día 
14 Identificar cambios de tas Bases de Datos 

···-· 
4iiía 

15 Planeación de salidas de los dispositivos de RF ·-. -··••<-·-··-----¡-¡¡¡, 
16 Revisión interna del diseño -2día 
17 Diseño del Solution Externa! Specification Completo •..... ociia 

. ·-----.. 18 Fase de Análisis de Solución - SOS 30día: 
19 g Desarrollo y revisión del Solution Design Specifica~on ··-· ·· 25dia 

20 Presentar SOS al cliente ·-···-·······¡--ci¡, 
21 Cliente revisa SDS --··1Ci;, 
22 B Planificar recursos CIM para implementación dfil proyecto - ··-·f¡¡¡, 
23 C'.3 Revisión de requerimientos del Servidor, instalacion SOL 1 dí; 

24 E3 Firma de conformidad del SDS -··· 
1 di. 

25 l3 Solution Design Specification Completo Odia 

26 Construcción 66día: 
27 Devetopment 66día: 

28 Programación y pruebas unitarias 3s día: 

29 Desarrollo de elementos Kernel del módulo Ma 35dia: 

30 l3 Recibos 5dia 

31 Manejo de materiales (lrañsaccioñ!i5ii3iio - ·lSdía: 

8300· 1 Miscellaneous lssue 
·-···· 

1 dí; 32 ~ 
33 8300-3 W/0 Picklist muttipte issÜe ··3¡¡¡ª 
34 ~ 8300-7 Credil Stock -2día 

35 8300·9 Stock to stock issue ·· ,. ·-·--3Cíia 
L 

·sliía 7'~ 36 T ransactions 8300 

\_.]~ 
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A.4 Plan de pruebas específico para el sistema de código de barras 

El plan de pruebas se desarrolla para definir el alcance, enfoque, método, recursos y calendaiioSde las 
actividades de prueba para el sistema de código de barras. Así como para servir de guía para los 
documentos y protocolos de prueba necesarios para la validación del sistema. 
A continuación se muestra un ejemplo del plan de pruebas para el sistema en el cual se puede ver el flujo 
de información y cada uno de los puntos que serán sometidos a pruebas. 

Los objetivos de este plan son: _ , , 
Identificar y corregir la mayor cantidad de errores posibles y minimizar el impacto de los que ocurran y no se 
detecten. - ---e -- : 

Dar alto grado de seguridad de que el sistema opera de acuerdo a los requerimierítos'establecidos 
Definir los subsistemas significativos en los que se divide el sistema código de barras.- - -
Definir los niveles de prueba necesarios para cada subsistema. 
Definir la metodología, herramientas y técnicas necesarias para realizar las pruebas a cada 
subsistema. 
Definir los roles y responsabilidades en el desarrollo y ejecución de las pºruebas. 
Definir la secuencia y calendarización de las actividades de prueba. 
Definir los equipos a ser probados y los criterios de evaluación para los mismos. 

Alcance de las pruebas 

Equipos a ser probados: 

Servidores 
Impresoras: 
"lntermec Easy Coder 3400e" 
"Lexmark Optra E312" 
punto de acceso "MobileLAN™access 2100" 
Terminales de radiofrecuencia .. lntermec Trakker 2425 .. 
PC Central de Pesadas 



Niveles de prueba de Hardware 
(IEEE Std 1059-1993) 

Prueba de 
Componente 
(Estática) 

Verificación de 
encendido del equipo. 
Verificación del 
CMOS. 

Asegurar que el 
equipo despliegue la 
señal en el monitor y 
que LEO de 
encendido se active 
cuando se oprima el 
botón de inicio. 
Acceder en CMOS del 
Servidor y verificar su 
visualización. 

Verificación de Verificar el 
Conexión con la Red funcionamiento del 
mediante un ping dispositivo, cuando 
desde cualquier este conectado con 

Prueba de Integración equipo que se los demás 
. ... . ; _ .. , .~ ·.~:¡ (Dinámica) encuentre dentro del componentes del 

~¡;:".t~;~"~~~f f-P-r_u_e_b_a_d_e_S_is_t_e_m_a---+---~~-=:-::-:;:-:~:-i-'~-~...,'.~-=;-~-:...,!:-~.-~-e-nb-t~-~--+-~-~-~-f-,f-;-~-;-~-~~-:-;-~-~-~-~-~-~a-s-~-1 
· -..,::: · .• ;1, (Dinámica) el dispositivo y los de los dispositivos al 

>·· ~ ' ~:~7:i~;:iponentes servidor . 

. . ~--:~ , : :: ... ·~-T~_iP_._º_c~~f v..:.'·~-: -_~) __ e'--b-'j_'"'~·-·_: :_-. +--'-:_: ;""'.'._'j"-~-· ,·_·~-: ·."": ·...;.~:..;;-~;_:.'-J,i_"_.¡_;~_:1-'ó-':1'-·-· ---· -· .:..·· _:..¡.· -'-f-',~'--j_;;;'-':~:-~·'-t_:f'""~..;.:~""f'"'~·-~-""~J_}'-,~-'~..._'f,-'.~""~~'--~f-'l., 
Prueba de Verificación de Verificar que encienda 
Componente encendido del equipo. la pantalla de la 

Prueba de Integración 
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• Verificación de 
Conexión con la Red 
mediante un ping 
desde cualquier 
equipo que se 
encuentre dentro del 
segmento que se 
utilizará para el 
sistema. 

terminal y pase todas 
las pruebas internas. 

Verificar mediante la 
pantalla del command 
prompt de que la 
terminal envía y 
recibe datos. 
Conectividad entre 
dispositivos. 



,._ 

,-; 
' ' 

Prueba de Sistema Verificación de 
correcto intercambio 
de información entre 
el dispositivo y el 
respectivo access 
point. 
Verificación de tiempo 
de res uesta. 

:~ll ~1~!!~~~7~r~i f;tf ~!1~!!f t~~í~~:;,,,r 
Componente encendido del equipo. 

Prueba de Integración 

Prueba de Sistema 

Prueba de 
Componente 
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Verificación de 
Conexión con la Red 
mediante un ping 
desde cualquier 
equipo que se 
encuentre dentro del 
segmento que se 
utilizará para el 
sistema. 

Verificación de 
correcto intercambio 
de información entre 
el dispositivo y los 
demás componentes 
del sistema. 
Verificación de tiempo 
de respuesta. 

Verificación de 
encendido del equipo. 

TESIS CON 
FALLA DE OI\lGEN 

Verificar con un dato 
de prueba aleatorio 
que haya sido 
escaneado en la 
terminal, el registro 
correcto de dicha 
información en el 
Servidor. 

Verificar que los 
LED's estén 
encendiendo de forma 
correcta 
Verificar mediante la 
pantalla del command 
prompt, que el access 
point envía y recibe 
datos. Conectividad 
entre dispositivos. 

Verificar mediante las 
pantallas de CIM+ 
que el punto de 
acceso envía datos y 
recibe datos 
establecidos en forma 
aleatoria, asegurando 
la consistencia entre 
los mismos 

Verificar que los 
LED's del equipo 
enciendan. 



C1) 

e 
,~ -e: 

C1) 

o 
. U) 

o 
CL 

Prueba de Integración 

Prueba de Sistema 

Prueba de Integración 

Prueba de Sistema 
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Verificación de 
Conexión con la Red 
mediante un ping 
desde cualquier 
equipo que se 
encuentre dentro del 
segmento que se 
utilizará para el 
sistema. 

Verificación de la 
correcta visualización 

·del dispositivo en la 
red de comunicación. 
Verificación de la 
correcta emisión de 
etiquetas (Impresora 
código de barras) 
Verificación de la 
correcta impresión de 
documentos 
(Impresora Láser) 

Verificación de 
encendido del equipo. 
Verificación de las 
dimensiones del 
equipo. 

• Verificación de 
Conexión con la Red 
mediante un ping 
desde cualquier 
equipo que se 
encuentre dentro de 
la misma. 

• Verificación de 
correcto intercambio 
de información entre 
el dispositivo y los 
demás componentes 
del sistema en la 
Central de Pesada ... 

Verificar mediante las 
pantallas de CIM+ 
que la impresora 
envía datos y se 
reciben de igual 
manera en los 
dispositivos (solo 
conectividad) 

Verificar que la 
impresora de código 
de barras, emita la 
etiqueta de prueba de 
acuerdo a las 
especificaciones 
Verificar que la 
impresora láser emita 
el documento de 
prueba de acuerdo a 
las especificaciones. 

Asegurar que el 
equipo despliegue la 
señal en el monitor y 
que LEO de 
encendido se active 
cuando se oprima el 
botón de inicio. 
Verificar el 
funcionamiento del 
dispositivo, cuando 
este conectado con 
los demás 
componentes del 
sistema, y registrar 
las pantallas de 
res uesta del in . 
Verificar mediante las 
pantallas que los 
datos llegan en forma 
adecuada de los 
dispositivos a la PC 
de Central de 
Pesadas. 



Subsistemas de Prueba para Software/Hardware 

r:;~~3k~!I~ f -~~~~it~fff ~t~Zi~~~i~ t~~~B:fi~~~~~~>" 

Servidor 

Interfase 

Servidor 
- Interfase 

Verificación de la Hardware: 
correcta instalación Servidor 
del software 
correspondiente. 

Verificación del 
óptimo 
funcionamiento en 
"Stand Alone" del 
Servidor, con el 
software instalado. 

Verificación del 
correcto envío de 
datos Interfase 
(Upload}. 
Verificación de la 
correcta recepción de 
datos Interfase 
Verificación de los 
tiempos de respuesta 
en la Comunicación 
de la Interfase con el 
Servidor. 

Verificar el correcto 
funcionamiento de 
modo unitario del 
servidor, con sus 
correspondientes 
componentes tanto de 
Software como de 
Hardware. 

Verificar el correcto 
funcionamiento de 
modo unitario del 
subsistema 
"lnterfase+Servidor", 
con sus 
correspondientes 
componentes tanto de 
sotware como de 
hardware. 

Utilizando scripts para 
la realización 
adecuada de la 
prueba. 

2-10 

Software: 
Microsoft Windows 
2000 Server Ver. 
5.0.2195, Service 
Pack 2. 
SOL Server 2000 
Ver. Personal. 
CIM +Ver 6.4 

Hardware: 
Servidor 
Terminales de 
prueba 

Software: 
Microsoft Windows 
2000 Server Ver. 
5.0.2195, Service 
Pack 2. 

• SOL Server 2000 
Ver. Personal. 
CIM + Ver 6.4. 
Programas de 
interfase 



Verificar el correcto Hardware: 
funcionamiento de • Servidor 
modo unitario del . Terminales de 
sistema "Código de radiofrecuencia 

Verificación del Barras", con sus • access points 
correcto envío de correspondientes . Impresoras 
datos. componentes tanto de 

Software como de 
Verificación de la Hardware. Software: 

Sistema completo correcta recepción de 
datos Utilizando scripts para . Microsoft Windows 

la realización 2000 Server Ver. 
Verificación de los adecuada de la 5.0.2195, Service 
tiempos de respuesta prueba.· Pack 2. 
en la Comunicación . SOL Server 2000 

Ver. Personal. . Programas de 
interfase con KBM 

TESIS CON . 
FALLA DE ORIGEN 
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