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Introduccion
Objetivo™™

El objetivo primordial del presente trabajo, es establecer las bases de redisefio de procesos y operaciones
de logistica, manejo y flujo de materiales para la implantacion de un sistema de recoleccién automética de
datos, que interactie con el sistema de control de inventarios actual del almacén de una industria
farmacéutica. Este sistema de recoleccién de datos tendrd como principio fundamental la capacidad de
establecer comunicacién y flujo de datos por medios inalambricos (radiofrecuencia) con la red principal del
sistema de informacién, que a su vez se interconecta con el sistema ERP que gobierna y administra las
entradas y salidas de materiales del almacén. Esta implantacién, sin embargo, tiene como restriccion
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 Optimos de operacion aplicando buenas practicas de almacenamiento.

Introduccion

Durante la ditima década, las organizaciones han detectado la imperiosa necesidad de ubicar al aimacén en
el verdadero papel que desempeiia 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 sélo 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
interaccion mutua determina el funcionamiento operativo del mencionado sistema. o
Los almacenes de la industria farmacéutica cuentan con caracteristicas especiales debido a los tipos de
materiales que se resguardan en sus instalaciones. Es por ello que es muy dificil 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 comun.

Es por ello que es necesario considerar que en un almacén de una industria farmacéutica es imperioso
garantizar que todos los materiales preserven sus caracteristicas originales y que las han de mantener para
llegar a un consumo humano. Es ahi donde la identidad de cada principio activo y su respectiva proporcion
de excipientes es vital para el proceso de manufactura; asi mismo la correcta identificacion de los productos
terminados permite una adecuada distribucién sin errores que puedan traer como consecuencia el arribo
tardio 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 basicos con los técnicos para el buen manejo que un almacén
farmaceutico necesita, debido a que su funcién es la de proveer productos dirigidos al cuidado de la salud
humana. La conjuncion de principios de buenas practicas de manufactura, buenas practicas de
almacenamientoy su integracion con control de inventarios por medio de red inaldmbrica de radiofrecuencia
debe traer para el caso aqui expuesto, un mejoramiento significativo en el nivel de confiabilidad que el




personal que desempefia sus labores en el almacén deposita en los sistemas informaticos que controlan las
actividades productivas. : ' i ‘

Asi 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 seran vendidos, es trascendental la
exactitud de los registros de inventario y transacciones diarlas que se registren en. dicho lugar. La
implantacidn de un sistema de recoleccién automatica de datos implica un paso tecnoldgico que reduce y en
muchos casos elimina brechas causadas pbr—'la' naturaleza de los procesos-logisticos:y. el involucramiento ...

del factor humano.

Antecedentes y propésito

La recoleccién automdtica de datos en los dltimos afios, ha tomado una impbnahéia'fundaméntél'en el
manejo de materiales y control de los inventarios. Tipicamente, los* sustemas de control e informacion
industrial han sido mas lentos que los sistemas comerciales en io que se refuere a'la lncorporacuon de
tecnologias nuevas, y el entorno de captura de datos y actualuzacton constante " de ‘informacién . no

representa una excepcion

El caso de estudio en especifico 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 automaticos 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
verificacién y/o validacion de la consistencia y exactitud de los mismos.

Los movimientos de materiales actualmente efectuados en el almacén, no reflejan la en muchas ocasiones
la posicion fisica real de los materiales pues el tiempo entre un movimiento y una captura varfa dependiendo
de la carga de trabajo de los operadores, pudiendo en muchas ocasiones tardar dicho reflejo de
movimientos hasta un dia 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 fisicamente donde es aseverado por los registros electrénicos del ERP, el sistema
y toda la infraestructura ligada al mismo (como lo es la operacién de entradas y salidas de materiales,
movimientos fisicos del mismo y lo mas importante, el valor del inventario) podra ser de igual manera

seriamente cuestionada.

La implantacidén de un sistema de recoleccion automatica de datos en una industria manutacturera implica
fundamentalmente, alinear los procesos de negocio actuales, principalmente en que se llevan a cabo
movimientos de materiales desde y hacia el almacén, El propdsito principal, es sustituir la entrada de datos
manual por un sistema que alimente los campos a llenar y las entradas necesarias de informacion mediante
la lectura de la misma en medios de cddigo de barras El cédigo de barras ademds de ser una solucion

16 )



sencilla en tecnologu’a,r proveera suficiente exactitud en entrada au.'z'toimétri(':é' :derd'atos' péfa satisfacer los
requerimientos de control de inventarios, rastreabilidad, control: de. brb"céso en ‘manﬂfactura' calidad de
informacion y estandares BPM para el darea de almacén que actualmente no cuenta con esta tecnologia. El
cédigo de barras tiene una tasa de error de 1 en 3, 000, 000 de caracteres Y. facilita la valldacmn de la fuente
de los datos, eliminando el error humano provocado muchas vec S por Ia tréscnpcxon d datos '

El propdsito principal del presente trabajo es deflnlr los requnsutos para Ia mcorporac:én de una tecnologfa de .
recoleccién automatica de datos a las operaciones’y. transacciones: que actualmente estan en uso en el
almacén. La primera fase del proyecto de implantacién de cédigo de barras, tiene como alcance todas las
transacciones de materiales inventariables (materias primas, materiales de empaque, excipientes) y
producto terminado, empezando por las areas de almacén, dispensado, empaque de producto terminado y
embarque del mismo. Este documento ha sido el resultado del andlisis y estudio de las practicas acmales,
como propuesta para mejorar el funcionamiento actual del almacén, esta mejora serd por medio de la
aplicaciéon de buenas préacticas a los procesos y considerado la aplicacién de tecnologia de cddigo de

barras.

Este trabajo y su contenido han sido elaborados en concordancia a las normas, estandares yklineam‘,ientoé
de la industria farmacéutica y de electrénica de radiofrecuencia, y podra servir de guia para asegu‘r'ér dUe el
proyecto serd factible, cuente con los elementos necesarios para su validaciéon ' en elkmbmevnto de su
entrega y que su calificacién se conservara durante todo el ciclo de vida del proyécto de implantééiéh.




Alcance
E! proyecto de recoleccién automdtica de datos para el control de inventarios - cubre las siguientes dreas en
el manejo de materiales primordiales en una industria farmacéutica: ‘

* Recepcion de materiales.

» Surtido de materia prima y dispensado.

= Surtido de granel y material de empaque.
"« Acomodo de granel. ER

» Acomodo de producto terminado.

= Muestreo de materiales recibidos.

» Surtido y empaque nacional.

= Surtido y empaque exportacion.

= Embarque de producto terminado.

= Devolucion a proveedor.

= Devolucién de producto terminado.

« Conteo ciclico.

= Destruccidon de materiales.

También las areas de dispensado y acondicionamiento (produccidn) con relacion al surtido de materiales del
almacén son consideradas. Estos procesos fueron analizados no sélo tomando en cuenta los procesos que
se realizan actualmente, sino también las proyecciones para futuros procesos de funcionamiento dentro de
las areas 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 procedimientos
de funcionamiento normalmente es determinado por la implantacién del modelo de radiofrecuencia. Como
resultado general, el manejo de materiales dentro del almacén serd mejorado asi como el control de los
inventarios.




Estructura del trabajo

Las 'secciones  siguientes de este trabajo terminal; estan- organlzadas para descnblr cada uno“de los
procesos y las transacciones del sistema propuesto, también se presenta un andlisis detallado de las
funciones individuales del sistema y una discusién de los limites del sistema para ser considerados durante

el disefio.

La seccidn sobre industria farmacéutica detalla la situaciéon actual de la industria en el entorno global, la
posicion de los mercados latinoamericanos respecto al mundial y un anélisis de la realidad de México en el
sector. La seccién para los procesos sirve para mostrar y - describir. los cambios propuestos  al
funcionamiento actual en el almacén para ser mas eficaz; se agregan las graficas de flujo al final de la
seccioén.

La seccidon de logistica 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-SSA1.

La seccion de situacidon actual describe los procesos logisticos e informdticos que se llevan a cabo en la
empresa, muestra ademas los pasos que sigue un material para ser procesado y entregado nuevamente al
almacén como producto terminado.

La seccién de recoleccion automatica de datos muestra los procesos que actualmente se utlllzan para la
identificacién y rastreo de materiales dentro una empresa, con ayuda de la radiofrecuencia.

Las secciones de analisis y requerimientos y especificaciones generales de disefio, determinan la propuesta
mas adecuada en términos logisticos y los requerimientos técnicos (por ejemplo, etiquetas,” equipo,
programas, etc.) que se utilizaran para la implantacion del nuevo sistema asi como las especificaciones
técnicas que determinan las caracteristicas principales de la aplicacién de radiofrecuencia y el alcance para
la correcta aplicacién del sistema.

La seccidén de requerimientos logisticos determina la combinacién y puesta en marcha de los equipos de
radiofrecuencia en conjunto con los nuevos procesos ya analizados y mejorados que permitirdn la ejecucién
un proceso mas eficiente, sin las brechas mostradas en la tercera parte y apegado a las normas oficiales
mexicanas del sector salud de nuestro pais (buenas practicas de manufactura).
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1. La industria farmacéutica

El objetivo de esta seccidn es analizar la evolucion del sector farmacéutico tanto mundial como en México
en la Gltima década, para asi comprender la importancia del ramo, asi como su necesidad de introducir
tecnologia en sus procesos. Respecto a la situacidn internacional, incluye una vista rdpida sobre la
produccidn, destino de esa produccidn, origenes de la misma, gastos en investigacion y desarrollo, entre
otros aspectos. A nivel nacional, se concentra en la industria farmacéutica existente en el pais, sin dejar de
lado el resto de los actores de! 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 paises
desarrollados y paises no desarrollados. En ese sentido, la ONUDI clasifica los paises en cinco grupos
segun su capacidad nacional de innovacion, el tamano del mercado productor y la- diversificacién de 'su
produccioén: . . .

e Paises con alta capacidad de innovacion. Cuentan con una industria farmacéutica muy desarroilada
con una larga trayectoria en innovacién y con una industria quimica basica (fuente de las materias
primas de este sector) muy importante. Dentro de este grupo se destacan Estados Unidos, Suiza,
Alemania, Reino Unido, Japdén y Francia.

e Paises con mediana capacidad de innovacién. Este grupo incluye palses con pocas empresas
grandes de productos farmacéuticos y con una capacidad de innovacion moderada. Se incluyen
otros paises europeos como ser ltalia, Suecia, Bélgica, etc.

« Paises con baja capacidad de innovacidn, 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. Aquf se incluyen otros
paises europeos, asi como Argentina, Brasil y México.

+ Paises con una industria nacional incipiente, volcada a la produccién de productos basicos. Aqui se
incluyen paises como Colombia, Peru y otros paises de Asia y Africa.

» Resto de paises en vias de desarrolio, donde casi no existe produccién de medicamentos y el
mercado se cubre a través de la importacion.

Esta clasificacion 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
paises 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 regulacidn y participacion de los estados al interior
de la industria.

Dentro de los paises desarrollados, la industria farmacéutica es propia del grupo de industrias innovadoras
en tecnologia, pero con caracteristicas que la diferencian. Por un lado, cuenta con procesos de innovacion
distintos a los de las otras industrias y por motivos de seguridad esta sujeta a un conjunto de regulaciones
gubernamentales mas intensas. Por otro lado, aquellas empresas de cierta envergadura en los mercados
mundiales claves (paises del primer grupo), se organizan en su mayoria 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 como transnacionales, sino que ademas llevan a cabo fuertes procesos de fusidn que
les permite generar importantes economias de escala (sobre todo en investigacion y desarrollo) y asi
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 estd ni en los precios ni en la
diferenciacion horizontal de productos (mas alld de que sean herramientas utilizadas) sino en una fuerte
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inversién en investigacion y desarrollo (1&D) ' y publicidad. Dichos factores se convierten en importantes
barreras a la entrada que hacen de este un mercado oligopdlico. Los indices de concentracion en este
mercado pueden ser enganosos al no ser un mercado homogéneo a su interior. Al contrario, se pueden
detectar dentro del mismo sub-mercados independientes y agrupados segun las caracteristicas terapéuticas
de los medicamentos. Es por ello que a nivel global el grado de concentracidn es relativamente bajo ©,
mientras que al interior de cada uno de esos subgrupos es alto.

Estos niveles de concentracion son causa y consecuencia de los importantes gastos en 1&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 ddlares mientras que hacia fines de la década de los 80 era de 50 millones
de dolares. Son estos altos costos en dinero y en tiempo que hacen comprensible el hecho de que en 1997
el 71% de la inversion mundial en Investigacion y Desarrollo en el sector fuera realizada por EE.UU., Japén,
Alemania, Francia y Reino Unido.

El gasto importante en investigacién y desarrollo que llevan a cabo muchos sectores industriales en los
paises desarrollados ha llevado a la necesidad de una fuerte legislacién sobre la propiedad intelectual y el
patentamiento de productos en esos paises. Pero, dada la continua internacionalizacién de estas empresas
se ha vuelto necesario para ellas homogeneizar dicha legislacion en todos los paises en que participan. De
esta forma, los propietarios de las invenciones pueden explotarlas no solo a nivel nacional sino también
internacional y cubrir asi los altos costos en investigacion y desarroilo. La posibilidad de conseguir patente
en el mayor nimero de paises posibles asegura a las empresas lideres el control de dichos mercados
permitiéndoles elegir el modo de penetracion, ya sea produciendo ahi 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 politicas de Estado. La contraposicion de
interés privado e interés publico, y la preponderancia del interés publico sobre el privado (como es el caso
de muchos paises de América Latina) han hecho de este un tema conflictivo internacionalmente a lo largo
det 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 proteccion de patentes.

La concentracion de este mercado no sdlo se refleja en el nimero de empresas que producen e invierten en
1&D, o en el numero de paises origen del capital de dichas empresas, sino también en el mercado destino
de dicha produccion. Es asi que solo Estados Unidos y Europa consumen el 65,7% de la produccidn total de
este sector.

Mercado farmacéutico mundial

OEE.UV
OAmérica Latina
OEuropa
Cjapén

0 Otros
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! En EE.UU. en 1980 se destinaba 12% de las ventas totales a I&D mientras que en 2000 se estima gue ese monto
alcanzo 20% de las ventas totales.

- Segun datos de 1987 el grado de concentracion promedio de la industrias intensivas en publicidad e I&D era 44% en
EE.UU. y de 40% para Europa, al tiempo que los niveles verificados para la industria farmacéutica eran de 262c y 19%
respectivamente,




1.2 La regidn, realidades en contraste.

En América Latina la industria farmacéutica se mueve bajo pardmetros bastante diferentes a aquella
localizada en los paises industrializados. En primer lugar, cuentan con una fuerte presencia de
transnacionales, que se localizan en la region 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 paises industrializados. En tercer lugar, incurren en elevados pagos al exterior por concepto de regalias.
En cuarto lugar, el gasto en 1&D es muy bajo en comparacién a los paises industrializados. Y a su vez la
rapida difusion mundial de la tecnologia ha permitido que los laboratorios nacionales basen su produccién
en procesos imitativos. Por ultimo, la regulacidon estatal en lo que se refiere a propiedad intelectual y
estandares de produccion en general son bastante mas débiles que en los paises desarrollados. Esta suma
de factores ha permitido en algunos paises de la region el desarrollo de una industria farmacéutica nacional
que compite fuertemente con las filiales de multinacionales.

La producciéon de productos farmacéuticos de América Latina se estima que representa el 5% de la
produccion mundial, al tiempo que como se plantedé anteriormente, la demanda representaria 7%.
Claramente, estos datos marcan un déficit el cual se cubre a través de importaciones del resto del mundo,
provenientes en su mayoria de Europa y EE.UU.

Los principales productores y exportadores en la region son Argentina, Brasil y México, quienes concentran
aproximadamente el 80% de las exportaciones de la region. Dichos mercados presentan las mismas
caracteristicas 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
especificamente, estas empresas facturaron en 1996 el 85% del total de la industria farmacéutica
latinoamericana. Esto fue fomentado por la reglamentacion en dicho afio de la ley de patentes que resulto
ser muy favorable para las empresas extranjeras y que posiciondé mejor a Brasil respecto a Argentina o
Uruguay como receptor de inversiones en este sector en el MERCOSUR. La situacién en Argentina es
diferente y aunque existe una fuerte presencia multinacional, 10s laboratorios nacionales han mostrado un
desarrollo interesante. Algunos de estos han llegado a tener una tasa de crecimiento superior a ia de las
empresas multinacionales. El marco regulatorio fue lo que principalmente permitid este desarrolio en los 80
y principios de los 90. Pero la nueva ley de patentes que se reglamentd en 1996 imprimié ciertos cambios a
dicho mercado lo cual llevd a que las empresas nacionales definieran nuevas estrategias.

Cabe resaltar el hecho de que estos tres paises por mas que hayan alcanzado un nivel de desarrollo y de
produccién mayor que el promedio de los paises de la regidn, de todas formas presentan un alto
componente en importacion de materias primas resultado de una industria quimica basica poco
desarrollada. A su vez, al igual que el resto de los paises de Ameérica Latina, el destino principal de la
produccién es el mercado interno. Por ultimo, los niveles de innovacion del sector en estos paises son
bajos, ya que ai igual que el resto de América Latina, los laboratorios se vuelcan a la produccion de
genéricos y copias al tiempo que las filiales producen medicamentos estudiados y desarroliados en sus
casas matrices.

1.3 El poder de mercado

Por el grado de multinacionalidad de sus operaciones, la importancia social de su produccién, asi como su
capacidad de penetracion, le confieren a la industria farmacéutica unas caracteristicas ideales para ilustrar
su naturaleza y las consecuencias de su dependencia tecnolégica.

Las caracteristicas basicas 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 nimero
de empresas relativamente enormes, pertenecientes a un grupo reducido de paises dominan la casi
totalidad de la produccion, investigacion y comercializacion de los farmacos en el mundo.

Esta caracteristica 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
obtendrian en una situacion competitiva. De esta forma, se afirman que las empresas multinacionales
farmacéuticas tienen un poder de mercado para la comercializacion de sus productos
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Indicadores del mercado farmacéutico.

Concentracion ’ S o
E! mercado de productos farmacéuticos no es homogéneo, pues existen diversos submercados bastante
diferentes entre si. Las grandes empresas tienden a especializarse en subgrupos particulares y, en cada
uno de los grupos principales, las primeras empresas representan entre el 60y 80 % de la produccion.’

Rentabilidad
Este es uno de los indicadores mas claros del poder de mercado de una industria, y no hay duda de que la

farmacéutica ha sido durante mucho tiempo una de las mas rentables en todos los campos en que se ,opera e

Diferencias de precios i :
Puede emplearse también como indicador de poder de mercado la capacidad de las empresas Iuderes para
imponer precios mas adecuados que los otros fabricantes y sus practicas discriminatorias de premos entre

distintos mercados.

Diferenciacion del producto y gastos de comercializacion
Estos dos conceptos son tanto indicadores como fuente de poder de mercado: en una mdustna enla que Ios -
productores fueran homogéneos, las grandes empresas no podrian crearse situaciones de prlvueglos por el
procedimiento de diferenciar sus marcas y promoverlas mediante una adecuada publicidad. "~ 77~

Fuentes sistémicas del mercado farmacéutico.

Tecnologia

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

a) Los gastos de investigacion y desarrollo realizados por la empresa estdn 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 investigacion; 1a tecnologia de la industria farmacéutica no
es dificil de copiar, una vez producido un nuevo farmaco, resuita muy sencillo imitarlo.

c) Apoyo estatal a la investigacion.
Investigacion de mercado

Es importante la investigacion de mercado para la promocion del poder de mercado de la industria
farmacéutica. La investigacion de mercado, puede ser incluso mas importante que la tecnologla.
Hay 2 razones para que 10s casos sean de este modo:

* Diferencias entre marcas y denominaciones genéricas. El hecho de que los farmacos 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 informacion. La velocidad de introduccion de nuevos productos unido a una
deplorable falta de disposiciones oficiales orientadas a organizar un sistema de informacion sobre
sus precios, usos y eficacia, hace que la unica fuente de informacion con que cuentan los
profesionales de la medicina en este campo sean las propias empresas productoras de los
medlcamentos




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 paises
desarrollados como en los menos desarrollados; cabe indicar que en términos relativos sus consecuencias
pueden ser mas graves para los segundos, dado su menor capacidad de negociacién y posicion reguladora.
€l modo de funcionamiento de las empresas multinacionales farmacéuticas acarrea costos directos:

* Beneficios excesivos. Es un hecho cada vez mds aceptado que los beneficios de la empresa
farmacéutica son demasiado elevados y que los precios de los farmacos son superiores a los que
se darian en una situaciéon mas competitiva.

¢ Mala asignacion de los gastos de investigacién y desarrollo. Por sus objetivos que no son otros que
producir productos patentables, la investigacion y el desarrollo implican un grave despilfarro.

e Costo de la investigacion de mercado. No es necesario explicar que el costo directo se deriva de
unos elevados gastos de investigaciéon de mercado; se puede imaginar facilmente 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 (0 mas facilmente cuantificables) que se derivan de las operaciones de la
industria farmacéutica:

Supresion de la pequeria empresa. Un elemento esencial en la publicidad de las grandes empresas
farmaceéuticas son las advertencias a los meédicos para que no receten los productos de las pequenas
empresas.

Errores y excesos de prescripcion. Un fendmeno que ha comenzado a preocupar a la opinidon publica es el
de los excesos y errores en consumo de farmacos.

Practicas restrictivas de la competencia. Las transferencias de tecnologia en la industria farmacéutica van
generalmente acompaniada de una gran variedad de précticas restrictivas, que pueden consistir en
limitaciones a la exportacion, cldusulas de reserva de prioridades para el aprovechamiento de los resultados
de la investigacion 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 farmacos en paises menos desarrollados, asi como Ia
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 mas desarrolladas
de dichos paises.

Falta de una reglamentacion adecuada. Una consecuencia desafortunada de la relativa laxitud de los
controles oficiales sobre la venta de farmacos en los paises menos desarrollados, es que las empresas
multinacionales consiguen en algunos casos desplegar tacticas de venta mucho mas perniciosas que en los
paises desarroliados. De este modo, las empresas multinacionales juegan con las ventajas de dejar que
unos gobiernos mal informados regulen el uso de farmacos peligrosos en los paises 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 mas rigidos por parte de las autoridades en los palises
desarrollados sobre la prueba médica de nuevos farmacos.

* La promocion 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 aproximacion de intereses entre las empresas multinacionales y el cuerpo
médico.




1.4, Caracterizacion del sector a nivel nacional

A nivel internacional, la industria farmacéutica se ha colocado como uno de’los sectores”productivos:mas =
poderosos. Si bien la mayor parte de la inversidn mundial proviene de los ‘grandes:consorcios
trasnacionales, una gran cantidad de laboratorios locales en todos los paises contrlbuyen tambuen al avance
del sector con investigaciones, inversion y cuantiosas ventas en conjunto.
La inversidn que la industria farmacéutica realiza cada afio se calcula en billones de dolares, considerando
que detrds de cada sustancia activa hay una investigacién estimada en mas de 500 millones’de délares. De
cada 10 mil moléculas que se investigan, sélo una se convierte en un producto nuevo: Ello sittia al sector
como el que mas recursos invierte en investigacion, ya que destina entre 16 y.20 por cnento de sus ingresos
a esta actividad.

Asi, algunas empresas del sector farmacéutico se han colocado en postcnones nada desprecnables de las
listas de las empresas mas productivas del mundo entero.

Analistas financieros han agrupado a las compaiias mas poderosas de acuerdo con su nivel de ventas y
ganancias. Por ejemplo, |a 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 mas poderosas

De acuerdo con la lista correspondiente al afio 2000, son 13 los consorcios farmacéuticos que hicieron mas
dinero durante ese periodo. Llama la atencion el hecho de que un total de ocho de esas empresas son
originarias de Estados Unidos, incluso, tres de ellas estdn colocadas en las primeras posiciones. De las
cinco restantes, dos son suizas, una es britanica, otra francesa y una mas es britdnico-sueca.

La primera de la lista es la estadounidense Merck, que ocupa el sitio nimero 88 entre los 500 mas
poderosos, con un reporte de ingresos por 40,363 millones de ddlares y ganancias en un estimado de 6,822
millones de ddlares. Le sigue la también estadounidense Pfizer, ocupando la posicién 138 del listado. Sus
ingresos en 2000 fueron de 29,574 millones de ddlares, mientras que sus ganancias fueron estimadas en
3,726 millones de dodlares. El tercero de los 13 consorcios farmacéuticos mas fuertes es Johnson &
Johnson, siguiendo muy de cerca los pasos de Pfizer, pues se ubica en la posicidon 142. Sus ingresos fueron
de 29,139 millones de ddlares y su reporte de ganancias asciende a 4,800 millones de délares.

Resultado de la fusion entre dos grandes consorcios fue la creacién el afo pasado del gigante britanico
Glaxo-SmithKline, que se ubicd en el sitio 159 a un ano de operaciones. Sus ingresos se contaron en
27,413 millones de ddlares y sus ganancias en 6,384 millones.

El quinto lugar esta ocupado por otra estadounidense: Bristol-Myers Squibb, que alcanzd el sitio 220 de la
lista de las 500 empresas mas poderosas. Su estimado de ingresos fue de 21,331 millones de ddlares,
mientras que sus ganancias fueron de 4,711 millones de ddlares.

Cuatro posiciones abajo se coloca la suiza Novartis, con ingresos por 21,207 millones de ddlares 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 esta colocada en el sitio 231 y sus ingresos el afo pasado fueron de 20,613 millones de
dolares, en realidad dejé de ganar 136 millones de ddlares con respecto a 1999.

En la posicién 273 se encuentra la estadounidense Pharmacia, con 18,150 millones de ddlares como
ingresos y ganancias por 717 millones de ddlares.

Un escalon abajo se ubica el consorcio britanico-sueco AstraZeneca, ocupando la novena posicién de las 13
farmaceéuticas mas grandes y el lugar nimero 274 de entre las 500 empresas mas fuertes, con ingresos de
18,103 millones de ddlares y ganancias de 2,538 millones de ddlares.

La suiza Roche obtuvo el lugar nimero 289, con ingresos de 16,982 millones de ddlares y ganancias por
2,121 millones.

Para la estadounidense American Home Products el afio pasado no pinté bien en cuestion de ganancias:
esta ubicada en la posicion numero 378 y sus ingresos fueron de 13,810 millones de ddlares, pero dejo de
ganar 2,371 millones de dolares.

El consorcio estadounidense Abbott Laboratories esta una posicion abajo de la anterior, es decir, en el lugar
379, con ingresos de 13,746 millones de ddlares y ganancias de 2,786 millones de ddlares.

La ultima farmacéutica que aparece en el listado de las 500 empresas mas exitosas del mundo es la
norteamericana Eli Lilly (posicidon 480), con ingresos de 10,862 millones de ddlares, de los cuales obtuvo
ganancias por 3,058 millones de ddlares.
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En su conjunto, estos 13 laboratorios registraron ingresos por 281, 293 mlllones de dolares. mientras que
sus ganancias fueron estimadas en 42,426 millones.

Una situacién que podria presentarse es el rapido ascenso del consorcio brltamco GIaxo-SmlthKline que,’'a
partir de su fusion el aflo pasado, incrementd en 100 por ciento sus lngresos respecto a lo obtenido en afios
anteriores.

Por otro lado, la britanica-sueca AstraZeneca también podria escalar varlas pos:crones ‘'si:mantiene su nivel
de ganancias a lo largo del afio pues, con respecto a 1999, incrementd sus utilidades en 122 por ciento.

Lo que muy seguramente sucedera es que debido a la inestabilidad econdmica que actualmente se vive en
Estados Unidos y que repercute en las economias de otras naciones, a|gunas farmacéuticas intercambiarén
posiciones en el listado del afo proximo, y otras mas ya no apareceran en €l. R — TS S

Otras listas

Siguiendo con la ténica de las listas, otra realizada también por la revista Fortune menciona las empresas
mas admiradas en el mundo. Los parametros para incluir a dichas compainiias 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 innovacion durante el afio 2000.

Entre esas 25 companias figuran tres farmacéuticas: Johnson & Johnson, conservando la misma posicién
ndmero 17 que el ano anterior, mientras que en el puesto 20 esta Pfizer, que cayé siete lugares (en 1999
ocupaba el sitio 13), y uno mas abajo se colocd Merck, que descendidé 10 escalones respecto al afio 2002.
De acuerdo con el indice de ventas que presentan los medicamentos mas prescritos en Estados Unidos,
anualmente se elabora una lista de los que alcanzan ventas en el rango de billones de ddlares. La revista
Fortune compild los principales y asi los presenta:

Por ditimo, le informamos sobre algunos cambios que seguramente permitiran visualizar parte de o que se
vera el proximo afo en cuanto a mercados farmacéuticos:

« Novartis fragmento su unidad de Investigacion y Desarrollo en divisiones semiauténomas de acuerdo con
cada area terapéutica: sistema nervioso central, cancer, enfermedades cardiovasculares y otras, con el fin
de agilizar los procesos.

» La alemana Bayer unira esfuerzos con Cura-Gen para registrar medicamentos contra obesidad y diabetes.
El tamano de! trato: 1.34 billones de délares. Aunque son desiguales, los socios compartiran por mitades las
ganancias de los productos que desarrollen juntos.

» Allergan —una naciente farmacéutica de productos oftalmolégicos—cémo introducirse entre los grandes.
Sus valores han crecido 150 por ciento desde 1999. Incluso, ya se colocé dentro de las mil empresas con
mayores ingresos de los Estados Unidos.

En general, el sector farmacéutico se ha convertido en una buena eleccién para muchos accionistas que
buscan mercados en constante crecimiento y movimiento. Tan sélo el afo pasado, la industria registrd
retornos economicos de 25 por ciento en promedio. Sin embargo, un estudio prospectado hace dos afios
por A.T. Kearney, de ia empresa Valor Global, prevé el vencimiento de una cantidad importante de patentes,
con un monto aproximado de 21 mil millones de ddlares. Habra que estar muy expectantes a los primeros
cambios.

1.4.1 El mercado Nacional

En México, como en el resto de los paises, 1os designios del sector farmacéutico transnacional tienen una
repercusion directa sobre la produccion, el mercado y los laboratorios nacionales. Sin duda, existe también
una gran cantidad de factores y fendomenos internos que pueden llegar a modificar el curso de la industria en
su conjunto.

A continuacion se presenta una panoramica de la situacién nacional del mercado farmacéutico, que sin
duda se encuentra en un momento clave, ya que tanto la inestabilidad econdmica de los socios comerciales
de nuestro pais, pone al sector en una coyuntura decisiva para su futuro.

La industria farmacéutica establecida en México tiene una participacién del 0.6 por ciento en el Producto
Interno Bruto (PIB) nacional, y de 3.0 por ciento en el del sector manufacturero. Esta actividad industrial
genera 45 mil empleos directos y muchos mads indirectos. Del total, mas del 50 por ciento de las posiciones
laborales esta ocupado por personal altamente calificado.




La produccidén de los diferentes insumos y productos farmacéuticos estd dividida por mitades entre la
Camara Nacional de la Industria Farmacéutica (Canifarma) y la Camara Nacional de la Industria de la
Transformacion (Canacintra).

La Canifarma, que agrupa a 200 laboratorios, tiene una mayor participacion en la elaboracién de
medicamentos humanos (34%) y veterinarios (8.7%). Aunque con menor porcentaje (5.2%), también
interviene en la elaboracién 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 farmoquimicos (18.7%), y producen reactivos en una cantidad ligeramente mayor (2.7%) que los
socios de Canifarma. Es importante sefalar que esta Ultima tiene la exclusividad para la produccién de
medicamentos humanos y veterinarios, mientras que la Canacintra es la tnica que produce farmoquimicos,

Ventas

De acuerdo con datos de la Asociacién Nacional de Ejecutivos de Ventas de la Industria Farmacéutica
(Anevifac), durante el afio pasado las ventas totales de medicamentos fueron de casi 7,500 millones de
dolares.

Las adquisiciones del sector publico 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 mayoria de las empresas de este ramo (alrededor de un 80 por ciento) se dedican a la investigacion,
mientras que el resto se desempeiia Unicamente como manufacturadoras de medicamentos. Sin embargo,
en el mercado interno, el sector que mas participacion tiene es el nacional, ya que efectia hasta el 80 por
ciento de las ventas, en tanto que el resto corresponde a la investigacion y especialidades.

Aunque existe una gran actividad de investigacion por parte de los laboratorios, en México sélo se realizan
estudios clinicos de fase Ill, es decir, pruebas muilticéntricas de medicamentos en hospitales, las cuales se
deben hacer obligatoriamente antes de lanzar un producto al mercado.

De acuerdo con Canifarma, el afio pasado se vendieron en farmacias 990 millones de cajas de
medicamentos, pero el sector publico adquirio mil cien millones de unidades. Esto quiere decir que el
gobierno compré mas de la mitad de la produccion mediante licitaciones que se llevan a cabo mas o menos
cada ano. Es importante senalar que, de acuerdo con la Anevifac, el mercado de genéricos intercambiables
y el de los llamados “similares” esta creciendo: actualmente ya ocupa el 5 por ciento del total nacional del
ramo.

Del total de farmacos que se consumen en el pais, 95 por ciento son de manufactura nacional, aunque el 80
por ciento de las materias primas provienen de naciones como Estados Unidos y Alemania, o que
representa una inversion anual de cien millones de délares.

Respecto a las exportaciones, para México el principal mercado lo constituyen Centro y Sudamérica,
regiones a las que vende farmacos por un total anual de 600 millones de ddlares. Otras naciones que
adquieren cantidades de cierta importancia son los Paises Bajos, Estados Unidos y otros estados asidticos.
Elio posiciona al mercado mexicano en quinto lugar a nivel mundial.

De acuerdo con un estudio de! Banco Nacional de Comercio Exterior (Bancomext), la mayor parte de las
exportaciones mexicanas de articulos relacionados con la actividad médica corresponden a PAPS
(productos auxiliares para la salud), seguidos de los medicamentos y los farmoquimicos.

En el rubro de importaciones, las operaciones anuales se estiman en mil cien millones de ddlares, de los
cuales la mayor parte de destinan a la adquisicion de farmoquimicos. En segundo lugar se importan PAPS
y, en tercero, medicamentos. Irlanda e ltalia son los principales proveedores de farmoquimicos, 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 mas del
8 por ciento del mercado.

El mismo estudio de Bancomext hizo un analisis de las fortalezas y debilidades de! sector farmacéutico
mexicano. Como puntos fuertes destaca su capacidad de adaptaciéon, los controles de calidad, la
comprobacion 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 mas bajo que en Estados
Unidos aun cuando poseen la misma calidad, ademads de que actualmente no estan sometidos a un control
de precios internos.




No obstante, el documento sefala que las debilidades del sector farmacéutico nacional son los bajos niveles
de integracién en la cadena productiva, la falta de acceso a msumos a precios competitivos, y el nulo
desarrollo de nuevas férmulas y tecnologias. =
Otros inconvenientes, segun el organismo, son: una ||m1tada capacndad para realizar pruebas clinicas de
biodisponibilidad y la carencia de infraestructura para llevar a cabo estudios de bioequivalencia, ademéas de
que las pequefias y medianas empresas en su mayoria tienen dificultades para el acceso a los distintos
instrumentos financieros.

Hay que recordar que el mercado farmacéutico nacional es uno de los méas importantes de la economia
interna de nuestro pais, por las cuantiosas inversiones que hacen los laboratorios y la gran cantidad de
personal que tienen en sus néminas. Sélo por mencionar un ejemplo: de las aproximadamente 9 mil marcas .
de medicamentos que existen en el mundo, sélo unas cuantas no estan disponibles en México.
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2. Logistica y manejo de materiales en la industria farmacéutica

La misién del esfuerzo del sistema de cadena de suministros es establecer un nivel de actividades logistica
suficientemente agil de forma que productos y servicios estén disponibles en el momento, lugar, condicion y
forma deseada asi como del modo mas beneficioso y efectivo en cuanto a costos. Cabe destacar que las
actividades de los sistemas logisticos son vitales para organizaciones e instituciones. En esencia, la
organizacion logistica consistira 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 economia en el sector industrial. Dentro del
sistema de produccidon siempre existird la administracion de materiales que no es otra cosa que mantener
adecuadamente el flujo de los mismos para cumplir con un plan de produccién y de ventas determinado de
acuerdo a una situacion estratégica establecida por la alta direccién de la compaiiia.

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

El departamento de compras, como su nombre lo indica, se encarga de realizar todas las compras
requeridas por la compafia 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 maximo
rendimiento por la inversion empleada en la adquisicién de suministros. Para lograr este fin tiene que hacer
un cuidadoso andlisis de los tipos de requisiciones de compra solicitadas por los diferentes departamentos
que forman la organizacidon para que con base en las tendencias externas determinar el precio, el servicio y

la calidad.

El departamento de planeacidn de la produccidn, tiene como funcidn principal la de conciliar la demanda, el
suministro y la capacidad de la planta. Para realizar su funcién adecuadamente, el departamento de
planeacion de la produccidn requiere de una informacién precisa para mantener el sistema productivo en
armonia.

El origen de las actividades de la planeacion se puede enmarcar en el prondstico de ventas (forecast)
efectuado por las dreas de ventas y mercadotecnia, lo que origina determinar prioridades de produccidn,
revision y andlisis de inventarios, requisiciones de compra de aquellos materiales que se necesiten y
liberacion oportuna de érdenes de produccion.

E!l control de inventarios requiere una mencién aparte pues en el contexto de produccion, el inventario es un
recurso ocioso y por ende su control, es una actividad que no agrega valor. Por lo comun es material de
produccion 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 produccion o la distribucién 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 dafio por el manejo del mismo, la obsolescencia o el rechazo de los inventarios antes
de que puedan ser ttiles para algun fin. Es por ello que hay que establecer el equilibrio econémico entre el
costo de la perdida y el prevenirla en forma de destrucciéon de materiales, es asi, que es util para una
empresa el control de inventarios por medio de clasificacion ABC

El control de gestidn tradicional solo trabaja en base costos, localizando y analizando las causas de
desviaciones con respecto a lo presupuestado. Esto presenta dos dificultades importantes:
e 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 :
e Se centra en los efectos (costos del periodo), logrando solo llegar a las causas mediante un analnsus
caso a caso.
e Trabaja en base a eventos pasados que ya no se pueden influenciar y no busca detectar donde
actuales tendencias nos llevaran a problemas en el futuro.
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Para evitar estos problemas se ha desarrollado un método de control de gestién basado en el costeo por
actividad (Activity Based Costing - ABC). El método reordena los costos asociados a departamentos
(centros de costos) en funcidn de los procesos llevando ademds una contabilidad de voliumenes producidos
por cada proceso.

Esto permite:

e 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 evolucién futura lo que permite
reconocer problemas a tiempo y tomar las medidas adecuadas. = e

La forma de administrar los inventarios al interior de la empresa permite mtroducur unldades de negocros
internas o “centros de costos” lo que lleva a que cada drea sea selectiva en lo'que "compra” en forma
interna y vele porque sus clientes internos estén satisfechos.

El control de inventarios por gestion ABC se centra en los procesos y emplea informacidon operativa no
tipicamente contable. Esto lleva a un mayor involucramiento de estas areas que deben asumir su rol de
gestion y por ende, no es facil 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 sera cubierta con el 20% de los materiales en existencia. Por lo tanto, el
analisis de inversion anualizado de los materiales, con base a su costo y obviamente a su uso determinara
su clasificacion en A, B, o C. Esta clasificacion de los articulos de un inventario permite centrar la atencién
en aqguellos cuya clasificacidon 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 ocupacion total del almacén. Una manera de controlar el inventario
de materiales por medio de la falsificacion ABC son los Conteos Ciclicos que se veran mas adelante en la
seccion de procesos actuales del Almacén

2.1 Administracion de almacenes

El prondstico de ventas es la base para formular el plan maestro de produccion (MPS) de cualquier
compania 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
produccién con el programa a de ventas no seria necesaria la existencia de almacenes. Sin embargo,
cuando se tienen varios clientes cuyo consumo es desconocido o la demanda varia sin seguir un patrén
preestablecido, es necesario mantener producto terminado en existencia es decir, inventarios de producto
terminado. La existencia del inventario es necesaria para evitar que algun cliente al cual no se le satisfizo su
demanda de producto, desvie su atencidn a otro proveedor del mismo producto. Por lo tanto, la demanda
determina la existencia de inventario al que comunmente se le denomina “inventario de seguridad”.

En el caso de los materiales la filosofia "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 produccion; a su vez, estos materiales deberan ser procesados de
inmediato para ser convertidos a producto terminado.

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

La importancia de la funcion en la administracion de almacenes no depende del tamario de la empresa, sino
del efecto que tiene sobre la organizacion el buen manejo que se realice con el control de almacenes y el
correcto flujo de los materiales en su logistica.

Dado lo anterior, podemos en este punto afirmar que el propdsito fundamental de la administracién de
almacenes es la confiabilidad de los registros contra la existencia fisica, al menor costo de operacidn y de
acuerdo a los objetivos a cubrir dentro de las dreas a las que se les da servicio.
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Una incorrecta administracion de almacén y por ende de inventarios podria en cierto momento afectar
muchos aspectos como son: el nivel de servicio a clientes, costos de operacidn, incremento de inventario en
obsolescencia, incrementos en los inventarios, costos por ajustes de faltantes de materiales.

Con el fin de procurar el minimo efecto negativo sobre los puntos marcados anteriormente, una compania
debe estructurar su organizaciéon 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 funcién del almacén para obtener buenos resultados en el control de almacenes.

La administracion de almacenes se debe de ubicar como una de las operaciones de mayor importancia para
una compainia, ya que sus resultados se reflejan directamente en los estados financieros asi como en las
operaciones realizadas por los departamentos que requieren de sus servicios.

El responsable de la administracidn del almacén debe recibir informacion 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
tamano y plan de organizacidn de la compaiiia, la variedad de productos, la flexibilidad en la programacion
de la produccidn, aligual que la flexibilidad en la distribucién del producto terminado.

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

Recepcidon de materiales y productos

Registro de entradas y salidas del almacén a produccmn

Almacenamiento de materiales y productos,

Surtido de materiales y productos.

Coordinacion del aimacén con los departamentos involucrados en el control de Inventarlos

De acuerdo alas caracteristicas de los articulos que resguarda custod|a controla y abastece un almacén se
puede hacer la siguiente clasificacion: ;
e Almacén de materiales
Almacén de cuarentena
Almacén de semiterminados
Almacén de producto terminado
Almacén de devoluciones
Almacén de obsoletos
Almacén de materiales para destruccion

Ahora bien, existen dos tipos de modelos de gestion operativa de almacenes: gestion de posicién fija
(almacén organizado) y gestion de posicion libre (almacén cadtico). El principio de la gestion de posicién fija
asigna a cada referencia una ubicacion especifica en el almacén, y cada ubicacion tiene asignada
referencias especificas. Ello facilita la gestion manual del almacén y necesita preasignacion de espacio
(independientemente de existencias). El principio de la gestion de posicion libre es que no existen
ubicaciones preasignadas y los productos se almacenan segun disponibilidad de espacio y criterio del
almacenista. Ello supone dificultad en el control manual del almacén, pero permite la optimizacién de la
utilizacion del espacio disponible, asi como acelerar el almacenamiento de mercancias recibidas. Para su
control, requiere sistemas de informacion electréonicos.

Para nuestro caso de estudio, el almacén posee una configuracién de tipo cadtico controlado por ERP el
cual se describirda mas adelante en éste mismo capitulo.

Es por lo anterior que la principal razon de existencia de los registros dentro de un almacén es que sirven
para poder llevar al dia los inventarios, guardando la maxima correspondencia entre estos y la existencia
fisica de los articulos. En los sistemas mas actuales de control de la produccidn la informacién sobre las
existencias de inventarios es apoyada por sistemas computarizados (ERPs) los cuales permiten de una




manera automatica efectuar el analisis de los mismos. Es decir, la informacidon es centralizada a un
departamento de control de inventarios responsable de conocer las entradas y salldas de Ios matenales
para con ello mantener la confiabilidad en el sistema. -

Una de las funciones mas importantes de la administracion de almacén se encuentra el control fisico de los
inventarios y se debe hacer de tal forma que la existencia fisica de los articulos en inventario coincida la
mayor parte de la veces y del tiempo con los registros electronicos 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 produccion dependiendo de las existencias en el momento de realizar la revisidn.

Con la intencion de cumplir con lo antes dicho, es necesario tener practicas de registro de inventarios como
ya se habia mencionado. El control fisico del inventario puede ser de dos tipos, perpetuo o periddico.

El registro perpetuo es un continuo estado de cuenta de las transacciones del inventario tal y como ocurren.
En el registro periddico 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 informacién
de los registros de inventario no seria confiable si a la vez no se mantiene un almacén con ciertas
caracteristicas de seguridad, con una ubicacion y disposicion adecuadas, asi como la asignacion de
numeros o codigos 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 fabricacion de un producto y el almacén de producto terminado
donde se realiza la seleccion y distribucion del producto que se va a entregar al consumidor. El manejo de
materiales normalizado por las buenas précticas de manufactura inicia antes de que algun material haga su
arribo a la compania. A ese momento, se han iniciado controles que garantizan que los materiales tendran
un flujo, de acuerdo a ias politicas y procedimientos de la propia compafia, que no ocasione un retraso en
las areas de produccion (manufactura y acondicionamiento).

Dado lo anterior, es importante asegurar la funcién de los sistemas administrativos del almacén de
materiales y de producto terminado 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, asi como la integridad de los materiales de empaque, durante su estancia en el almacén
de tal forma que no sean afectadas sus caracteristicas de calidad.

Buenas practicas 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 minimas 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, reunen las especificaciones de seguridad, pureza, potencia e identidad
requeridas. El entendimiento de los conceptos de BPM asi como de su adecuada implantacion en cualquier
elemento de un sistema productivo tiene como consecuencia la certidumbre de estar trabajando dentro de
las normas minimas de control que lleven a la obtencién de productos y servicios con una calidad adecuada
desde la t recepcion de materiales basta su surtido a las areas productivas. El que el personal tenga un
adecuado entrenamiento en la filosofia 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 continuacion se desarrollan las regulaciones que se consideran
mas importantes que tienen aplicacion dentro de un almacén dentro de la industria farmacéutica.




Practicas adecuadas de almacenamiento

Segun los principios de almacenaje adecuados, hay diversos factores que desarrollan-el desempefio de-las
practicas adecuadas y potencializan una mejor aplicacion 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 comunicacion, el nimero de personas y.el
titulo asi como la descripcion de labores de cada uno de ellos.

Cada compadia tendra la estructura organizacional en la cantidad y la calidad de acuerdo a Ia importancua
.: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 aimacén.

Debera existir personal de Aseguramiento de Calidad asignddo a realizar actnvndades proplas de |nspeccnon
dentro de areas de almacén. El personal asignado debe tener la autoridad de aprobar o rechazar aquellos
componente que no reunan los requerimientos de calidad especificados par la compaiia. 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 areas de desempefio para ser capaz de
realizar substituciones adecuadamente. El personal debe ademds recibir entrenamiento en su &area
especifica de desempefo y mas continuo deberé 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 debera tener conocimientos de las caracteristicas
fisicas y quimicas de los materiales bajo resguardo del almacén asi 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 interaccién con otros departamentos por lo que se
requiere de una gran coordinacion con el personal de estos departamentos. Se debe considerar a la
produccién de un producto como un trabajo de equipo el cual debera ser coordinado por un departamento
asignado con el fin de revisar los programas de materiales y los controles de los inventarios

La coordinacién 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 informacién a través de todas las etapas de produccion ayuda a demostrar el
estado de control de las operaciones, ya que las posibles fuentes de error siempre estan presentes e
introduciendo procedimientos de control estos errores se yen minimizados en lo posible.

Un adecuado sistema de flujo de materiales y de informacion debera mostrar una evaluacion completa por
parte de control de calidad de todas las operaciones involucradas durante la elaboracién de un producto, el
intercambio adecuado de informacion que evalie el control, asi 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 areas de almacenaje deben ser dreas de acceso restringido y
disefiadas 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 controt del flujo de los materiales dentro de la empresa inicia antes de la llegada de los materiales a la
compaidia con la generacion de una orden de compra par parte del departamento de compras.

La seleccion de los componentes es resultado de la interaccion de las funciones de diferentes areas que
interactuan entre si para definir cual es la mejor alternativa para el consumo de la compania que se ala
opcion econdmicamente mas viable y que no implique riesgos a la calidad del producto y por ende al
consumidor.

L.a seleccion de la fuente de abastecimiento y la posibilidad de tener un proveedor alterno de contianza 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 compania.
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Los principios de rastreabilidad y confiabilidad de las buenas practicas de manufactura inician con la
recepcion de los materiales. Todos los materiales enviados a una compania para su utilizacién en procesos
de manufactura son recibidos en un lugar especifico para tal fin. La recepcién de materiales inicia una
secuencia de documentacion y flujo de informacion que acompaiia a la recepcion del material basta su
entrada a produccién y ciclos de distribucién 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, asi como estar libres de contaminantes relacionados con su origen,
almacenaje y uso. Aqueilos materiales los cuales no son correctamente identificados, o han sido dafados
en transito no deben ser recibidos, deben ser regresados al proveedor y emitirse su respectiva queja.

Deben existir procedimientos normalizados de operacion (PNO) que detallen cada elemento o etapa de las
funciones de recepcion. Debe existir un registro permanente para un lote particular de cada material
recibido, en el cual debe documentarse la fecha de recepcién. Debe de efectuarse una inspeccion visual de
los materiales al momento de la recepcidn.

Los contenedores de materiales que no reunan estos requisitos deben ser enviados al proveedor. De ser
aceptado el material, la recepcion es registrada en sistema de control de inventarios (ERP). Toda la
documentacion debe ser mantenida en un lugar aparte y permanentemente en el area de recepcion. Esta
forma debe contener la informacion general acerca de las condiciones de compra del producto, fecha
tentativa de entrega y ser sellada como "sujeta a revision" basta que se verifiquen que las caracteristicas de!
material son las especificadas.

Cuando la recepcion 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 controi
de tal forma que durante las diferentes etapas de produccién 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 procedera a que el proveedor recoja todo el lote vendido a la
compaiia o solo reciba la parte que a consideracion de Aseguramiento de Calidad es la que no cumple con
los estandares.

Para los casos de lotes diferentes de origen de un mismo material, el personal de recepcion debe asignar
dos numeros de controi 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 compaiia deben ser consumidos antes que los
que llegaron después. Esto garantiza periodos méaximos de caducidad y también estimula la rotacion del!
inventario desfavoreciendo la generacién de destrucciones de inventario por obsolescencia

Una vez recibido el material, la asignacion de cierto espacio del almacén. El area de almacenaje debe
proporcionar las condiciones necesarias para mantener la integridad fisica y quimica del producto,
incluyendo control de temperatura y humedad asi como algunos otros requerimientos que sean necesarios,
como por ejemplo refrigeracion. Los materiales no deben estar contaminados fisica, quimica o
microbiologicamente y no ser fuente de contaminacidn para otros materiales dentro de la planta.

Un buen indicador de la adecuada aplicacion de practicas de almacenamiento es el nivel de confiabilidad del
inventario. La coherencia entre los registros electronicos y las existencias fisicas 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 aplicacion ha sido en el tiempo adecuado.

Una de las razones fundamentales de la implantacion propuesta en este documento es precisamente la
confiabilidad de los registros. Durante el estudio realizado en el almacén, se detectd una gran brecha entre
los registros y el inventario fisico que se debe a los grandes tiempos entre la realizacién de una transaccion
fisica (recepcidon de un material, traspasos de materiales entre ubicaciones, entregas de materiales a
produccién y recibo de productos terminados) y su aplicacion en el sistema ERP. Esto, se refleja
dramaticamente como una baja en el porcentaje de aciertos efectuados durante las auditorias tanto
sanitarias como financiaras y afecta directamente al desempeno del personal del almacén.

La aplicacion de un sistema de actualizacion inmediata del ERP a raiz de una operacion fisica el es principal
objetivo de ta implantacion de un sistema de recoleccion automatica de datos en un almacén, ademas de los
principios de rastreabilidad requeridos por las BPM y una decision corporativa de la misma compafia en
aras de lograr una ventaja competitiva.
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2.2 ERPs

Existen tres razones fundamentales por las cuales una empresa se interesa en’ |mplantar una solucion ERP
aumentar su competitividad, controlar mejor sus operacnones e mtegrar su mformamén g
Competitividad

productlvndad
Control AT o
Varias empresas tienen un manejo aislado: de la;mforma ié [¢] istintos departamentos s
requieren de una solucién global que lntegre y,orgamce“losdatos ara que nvforma accestble apoye la
toma de decisiones. i R N ;

Integracion ’ B ; A

Es importante integrar la informacion en Ia dreas vnales de la’ empresa como flnanzas, distribucion y -

manufactura.

La seleccion de un sistema ERP es un proceso complejo, que se ve influido por la cultura informatica que
tenga la organizacién y que pueda verse afectada por la resistencia al cambio o a la idea errénea de que
este tipo de proyectos consumen grandes cantidades de dinero, tiempo y esfuerzo.

Los sistemas ERP estan disefiados para incrementar la eficiencia en las operaciones de la compania que lo
utilice, ademas tiene la capacidad de adaptarse a las necesidades particulares de cada negocio y se
aproveche al maximo el trabajo de consultoria durante la implantaciéon 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 compania en forma considerable.

Si se revisa un poco el pasado, encontraremos que realmente lo que hoy conocemos como ERP se gesté
durante la Segunda Guerra Mundial, lo que ha sido un largo proceso de cambios y adaptaciones; asl es, tal
y como muchos productos de computo que se comercializan actualmente en forma masiva, el origen del
ERP se encuentra en el area de la tecnologia militar.

Durante la Segunda Guerra Mundial, el gobierno estadounidense utilizd 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 permitian 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 ll, aunque el acronimo cambié de manera radical a Manufacturing Resource
Planning, estos nuevos sistemas permitian cuidar factores relacionados con las capacidades de
manufactura. En la década de los 90, se veia una panorama disperso: por un lado los sistemas
especializados en factores de requerimientos y en el otro extremo los sistemas orientados hacia la
planeacion de procesos de manufactura.

Dado el contexto de negocios que se empezé 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 optimos de servicio; las empresas necesitaban soluciones de tecnologia
integrales que les permitieran alcanzar estos niveles.

Debido a los requerimientos, la industria del software desarrollé varias aplicaciones con el fin de
interconectar los sistemas MRP [l con los sistemas MRP existentes, a fin de integrar ese panorama
disperso. Poco despueés, la simple conexion (MRP / aplicaciones para corporativos) se transformd en una
sistema empresarial integrado: los ERP habian nacido.

Un ERP, de sus siglas en inglés Enterprise Resource Planning o Planeacidn de Recursos Empresariales, se
refiere a un paquete informatico que cubre de forma parcial o total las dreas funcionales de 1a empresa. Se
puede definir como un sistema de gestion de informacion estructurado, disefado para satisfacer de
soluciones de gestion empresarial.

Se caracterizan béasicamente por su capacidad de modelar y automatizar la mayoria de los procesos
bdsicos de una organizacion, desde la orden de venta, hasta la distribucién del producto; la gama de
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funciones que cubren los ERP son: contabilidad, finanzas, administracién de ordenes de venta, logistica,
produccidon 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 légica para optimizar procesos estd basada
en modelos de operacién especificos. . ;

Razén de los ERP

Debido al proceso que se esta viviendo de globalizacion, se estd gestando un cambio en la forma en que las
empresas hacen sus negocios, ademas de exigir mayores niveles de eficiencia en las operaciones y
procesos causada por la competencia. En este sentido, las empresas que deseen sobrevivir requeriran de
sistemas de informacion empresarial que les permitan aumentar su competitividad.

En la actualidad es necesario establecer que el manejo de la informacion para una organizacion es el liquido
vital para que ésta se mantenga en franca competencia. El sistema de informacion debe ser flexible,
interactivo, que permita a los gerentes y directivos obtener y manipular informacion.

Debe considerarse que la decision de incorporar un sistema de informacién cambiara incluso la vision del
negocio y €l hacerio de una forma correcta y con clara vision del proceso, se ganara una ventaja competitiva
muy importante. Es importante integrar la informacion en la areas vitales de la empresa como finanzas,
distribucion 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, comercializacidon 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 informacion, mejorar la comunicacion entre
areas, reducir la duplicidad de la informacidn y eficientar la integracion de los procesos son otras de la
razones para llevar a cabo la implantacion de un sistema ERP.

Es indispensable considerar lo beneficios que traerda la implantacion de un sistema ERP:
Integracion de los procesos de informacion entre las diferentes areas

Informacidn disponible e inmediata para la toma de decisiones
Incremento en la productividad

Mejora en los tiempos de respuesta

Répida adaptacion 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 electronicos.

2.3 CRM, SCM

Desde hace unos 20 aios se ha demostrado que la parte de comercio electréonico entre empresas funciona
adecuadamente. Sin embargo, con la aparicion de Internet se puede acceder a la totalidad de las empresas.
Actualmente hay muchas empresas que, gracias al uso de herramientas tecnoldgicas 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 relacion directa con el cliente de forma tal que se puede dar una atencién
personalizada, un servicio directo on line (en linea) o a través de call centers (Centros de Servicio
telefonico), se puede hacer un seguimiento de la situacién de sus pedidos, construir una comunidad de valor
enfocada y personalizada.

‘ Cerezo, C., "M4s alla de la integracién de los procesos internos de su empresa: ERPs en la Web", Revista
Networking Information, (Julio 2000,)




También existen las soluciones SCM (Suppy Chain Management). En este caso es la parte que maneja la
logistica 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, as{f mismo como la distribucién. Pero lo que si es verdad, es el
hecho de que algunas empresas estan considerando el utilizar el Internet como un canal mas de ventas;
otras sin embargo estan considerando utilizar Internet simplemente como un apoyo para su canal de ventas
actual, mas sin embargo existen otras que consideran la venta por Internet tnicamente. La transicién de la
empresa tradicional a un negocio electrénico 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 solucion efectiva es
aquella que le permita realizar transacciones con sus socios de negocios, asi como con sus clientes y
mantener la relacién con el mismo.

Para incursionar en el e-business o0 e-commerce, es necesario que las empresas tengan en cuenta que esto
es un cambio mas que tecnoldgico es cultural, ademas de requerir cierta infraestructura.

Las opciones para completar la parte -e- en la compania son dos: los ISP (Interenet Services Provider) y los
ASP.

Para comenzar es necesario establecer una estrategia de mercadotecnia, crear un catalogo de productos,
definicion 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, ademas puede emplearse un
desarrollo propio o una solucion ya hecha, que cuente bdsicamente con el catalogo de productos, formas de
pagos con transacciones seguras, procesamiento de pedidos y analisis de la informacién de los clientes. Es
indispensable contar con dos elementos basicos: un proveedor de hosting confiable y un sistema confiable
de distribucion.

Posteriormente se debe enfocar en la ubicacion 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
estandares de seguridad disefiados para el comercio electronico: SSL (Secure Socket Layer) y SET (Secure
Electronic Trasaction). El primero de ellos se caracteriza por no permitir la descodificacién del documento
por terceros, para lo cual hace uso de llaves aleatorias, con un certificado y una firma digital, cuya funcion
es asegurar que solo el usuario interesado podra descifrar el mensaje. SET, por su parte, constituye un
estdndar de pago seguro basado en técnicas de encripcidn avanzada, cuya finalidad es elaborar
transacciones en Internet. Funciona con base en llaves publicas y privadas --las cuales, a su vez, estan
protegidas por SSL--, que en conjunto encriptan las transacciones para mantenerias 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 pape! de integradores en todo lo concerniente al comercio
electrdnico, 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 electrdnico, siempre sera necesario
contar con la ayuda de los expertos y la oferta en ese sentido en el pais es amplia; sélo dependera de cada
uno contratar los servicios adecuados.

Lo ejecutivos de las Tecnologias de la Informacion (T1) de la industria en general, muchos de los cuales han
tenido oportunidad de ver durante anos la implantacion de un sistema ERP, estan descubriendo las nuevas
reglas del negocio, las velocidades trepidantes y la creciente demanda de sus clientes gracias a la nueva
era de Internet.

Estos usuarios de ERP o sistemas de planeacion han mejorado sus operaciones a través de la integracion
de sus sistemas de produccion y administracion con los de las demas tecnologias de la informacién y estan
extendiendo estas herramientas hacia sus cadena de suministro o0 hacia sus clientes.
Los e-business o negocios electrénicos llegaron para darle celeridad y eficiencia a los negocios. Los clientes
estan listos para recibir un servicio bastante mejor que el que se ofrecia en el pasado.
Expertos en la materia aseguran que llevar a una empresa sea del giro que sea, al siguiente nivel de! ERP,
es decir, al e-business, requiere mas que implantacion en los sistemas internos. Trabajar con socios en la
cadena de suministros que estan lidiando con la adopcién de procesos en la empresa y que estan fijando el
flujo via Internet, ahi 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 estd convitiendo en una norma para los fabricantes.
El contemplar a las empresas dentro del comercio electrénico permitira hacer mas eficientes las
operaciones de las mismas, y del mismo modo establecer nuevas formas de cooperacion. La optimizacién
en la operaciones reduciréd los costos tanto de operacién, administracion y transporte. En este sentido, se
lograra 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 orientacién de las implantaciones de estos sistemas debe estar dirigida hacia la

optimizacién de las operaciones de la empresa, enfocandose en sobre todo-en.la sansfaccnon .de. Ios S

clientes.

2.4 Descripcién general del ERP KBM (Knowledge Based Management)

El ERP en el cual se basan las operaciones de la industria estudiada en este trabajo es KBM, Es,'u'n sistema
basado en arquitectura AS/400 para el control de inventarios de materiales y procesos de man’ufactura‘que
cuenta con los modulos relacionados a estos procesos como son ordenes de compra, ordenes ‘de venta'
ordenes de trabajo, plan de produccidn, control de piso y administracién de recursos. . :

2.4.1 Arquitectura

KBM es un sistema ERP desarrollado en lenguaje de programacién de computadora RPG Il y SOBre’ia 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 version 4.4
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2.4.2 Procesos y transacciones -’

Los siguientes son los procesos y las transacciones que KBM realiza en sus operaciones de Inventarios--

(Receiver add)

87145 — Impresion de etiquetas
(1D Labels printing)

75566 — Reporte de inspeccion
(Inspection report)

8300-13 Recibo para almacenaje
(P/O Receive to stock)

Procesos Descripcion - R
1.Recepcion de materiales Se reciben los materiales solicitados en ordenes de*
7560 — Adicién y recibo compra : B

Después de haber registrado la recepcidn de materia
se imprimen las etiquetas de identificacidn y el reporte
de inspeccidn para control de calidad

Por ultimo se hace el movimiento de aimacén del area

de recepcion al area de cuarentena.

2.Surtido de materia prima y
dispensado
8300-09 — Movimiento por
ubicacién
(Stock to stock issue)
8300-03 Salida de material por lista
de orden de trabajo
(W/O picklist multiple issue)
8300-26- Salida miscelanea a una
orden de trabajo
(Miscellaneous issue to W/O)

Este tipo de movimientos se hacen cuando se estan
surtiendo los componentes para la fabricacion de
productos, precisamente mediante las ordenes de
trabajo de fabricacion la opcién 8300-09 para mover
el componente de ubicacion si es asi necesario para
surtirlo, la opcién 8300-03 es para registra la salida
del almacén de estos componentes por una orden de
fabricacion y por uitimo la opcién 8300-26 se utiliza en
el caso de que por alguna razon se requiera cantidad
adicional de alguno de los componentes de cada
orden.

3.Surtido de granel y material de
empaque

8300-09 — Movimiento por
ubicacion
(Stock to stock issue)

8300-03 Salida de material por lista
de orden de trabajo
(W/O picklist multiple issue)

8300-26- Salida misceldanea a una

orden de trabajo
(Miscellaneous issue to W/O)

8300-07- Almacenamiento de
devoluciones
(Credit stock)

Este tipo de movimientos se hacen cuando se estan
surtiendo los materiales para el acondicionamiento

de productos, precisamente mediante con las ordenes
de trabajo de acondicionamiento, la opcion 8300-09
para mover el componente de ubicacion si es asf
necesario para surtirlo, la opcion 8300-03 es para
registra la salida del almacén de estos componentes
por una orden de acondicionamiento y por ultimo la
opcién 8300-26 se utiliza en el caso de que por
alguna razon se requiera cantidad adicional de alguno
de los materiales de cada orden.

4.Acomodo de granel

8300-18 — Almacenamiento por
recibo de orden de trabajo
(W/O Receipt to stock)

Cuando un producto fue fabricado y entregado para
su almacenamiento se usa esta opcion para registrar
la entrada al almacén.

5.Acomodo de producto terminado
8300-18 — Almacenamiento por

recibo de orden de trabajo

(W/O Receipt to stock)

Cuando un producto fue acondicionado y entregado
para su almacenamiento se usa esta opcion para
registrar la entrada al almacén.

6.Muestreo de materiales recibidos
8300-01- Salidas miscelaneas
(Miscellaneous issues)

Después de que control de calidad es notificado de la
llagada de algun material tendra que tomar muestras
del mismo para su calificacién, estas pequenas
salidas son registradas mediante la opcion 8300-01

7. Surtido de productos terminados
y certificacion
Surtido y empaque nacional

Para las salidas de productos que se hacen por
ventas, ya sea locales o de exportacion se usa la
opcion 8300-25, la cual se registra con los datos de la
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8300-25 - Salida hacia embarque
de orden de venta
(Issue to ship sales order)
Surtido y empaque exportacion
8300-25 — Salida hacia embarque
de orden de venta
(Issue to ship sales order)

orden de venta y la lista de recoleccion.

8 Embarques

4650 — Embarque de ordenes
completas
(Ship complete orders)

4720 — Impresidn de facturas
(Printing of invoices)

Estas opciones no son movimientos de inventario,

“simplemente se generan documentos anexos a la

factura para incluirlos en las cajas que se envian.
Actualmente estos documentos no se imprimen.

9.Devolucion de Productos
terminados

8300-09 — Movimiento por
ubicacion
(Stock to stock issue)

8300-01- Salidas miscelaneas
(Miscellaneous issues)

Cuando un cliente devuelve producto por diversas
causas, se utiliza la opcién 88210 para registrar este
retorno de producto, y el sistema lo deja preparado
para que control de calidad mediante la opcién 88211
califique el producto devuelto y entonces el area de
crédito con la opcion 88212 pueda generar la nota de
crédito al cliente, es en este momento cuando se
registra el ingreso en el inventario.

10.Devolucion a proveedor

87710 —-Devolucion a proveedor de
orden de compra
(P/O Item Return to Vendor)

Después de que los supervisores de control de
calidad calificaron el material que se recibié desde
una compra, si se determina que este no es el
correcto o tiene caracteristicas de dudosa calidad el
almacén es notificado para que mediante esta opcion
registre la devolucion del material al proveedor y al
mismo tiempo la salida del inventario.

11.Destruccion de materiales
8300-09 ~ Movimiento por

ubicacion

(Stock to stock issue)

8300-01- Salidas miscelaneas
(Miscellaneous issues)

Cuando se ha determinado que un material o
producto debe ser destruido mediante la opcidén 8300-
09 se hace el movimiento de ubicacion hacia una
ubicacion de destruccion y posterior a esta se utiliza
la opcién 8300-01 para registrar la salida del
inventario.

12.Conteo ciclico

8500 — Listado de conteo ciclico
(Cycle count list)

8550 —24 — Captura de conteo
ciclico
(Log Cycle count)

Se realiza el conteo rutinario de materiales basado en
un programa anual y en muestras de tipo estadistico
para el monitoreo del inventario. 8500 genera el
listado de productos a inventariar, y 8550 — 24
registra el estado de dichos materiales
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3. Situacién actual del almacén

El siguiente apartado tiene como objetivo visualizar la situacion actual de la operacion del almacén. Los
procesos actuales incluyendo sus practicas son esquematizados y reforzados en un diagrama de flujo.

El almacén como se habia mencionado anteriormente es un lugar especialmente disefiado, estructurado y
designado para custodiar, proteger y controlar los bienes de activo fijo y variable de la empresa, antes de
ser requeridos para la produccion, o la venta de articulos o mercancias.

El almacenamiento es una funciéon amplia y compleja, desde el punta de vista operativo, al servicio del
proceso productivo y de la organizacidn distributiva. El fin principal del almacén materiales es surtir a
produccidn de los insumos necesarios para la fabricacion de un cierto tipo de producto especificado en una
orden de trabajo, mientras que el del aimacén de producto terminado consiste en la constitucién de un
sistema de alimentacion en relacidn con el mercado que permite a la organizacion de ventas proporcionar
un servicio oportuno, continuo y eficiente al cliente.

Ademas de los movimientos principales descritos, existen una serie de interacciones que el almacén ejecuta
todos los dias con diferentes departamentos y/o clientes o proveedores como pueden ser las devoluciones
de producto terminado no conforme, destruccion de materiales obsoletos, recibo de productos para
produccion, etc.

A continuacion se esquematizan las diferentes entradas y salidas que el almacén desempaiia todos los dfas
al interactuar con los diferentes departamentos de la planta productiva.

3.1 Diagramas de situacion actual del almacén

Salidas de materiales del almacén

Surtido de matgrias primas Dispensado de materias‘ primas

Almacén de
materias
primasy

| surtido de materias primas-
Almacéen de i

producto
terminado

Acondlicionamiento’

Surtido de graneles ‘y“r'natériral de érhpeﬂq’ﬁe
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Entradas de materiales hacia el almacén .

Recibo de materias primas,
Mat. de empague y

devoluciones de producto terminado - . .
olu 2] Recibo de graneles / Entrega de graneles manufacturados

JAImacén
Materias
primasy
empaque

Almacén de
producto

==l Acondicionamiento |-
terminado N CE s

Recibo de proc_'uc"tb lérmlnado

Salidas de productos y materiales inconformes _'drel almacén

\

|- Almacénde | - |- Dispensado
d materias ‘ MR

‘Sdlidos ™

Salida a destruccion : e
(Expirados, Rechazados, Obsoletos) d

‘primas y
_empaque

T~

Almacén de Acondicionamiento

S roducto . : G

terminado
Fal

enta de producto terminado

'. TESIS CON
FALLA DE (RiCi..




£S5

T

~
Wi
M

47 VITVd
Sl

NIONG
2D

!

DIAGRAMA DE FLUJO DE MATERIALES

—
PRODUCCION
EMPAQUE Er___-———-V == BASOULA{;ISPENSADO
B o, FEE
\ \\\n b oo L F
PRODUCCION a ESCLUSA PRODUCCION
n Mo B E n\ n
}Zl
ALMACEN DE . ALMACEN DE
PRODUCTO MATERIAS
TERMINADO PRIMAS Y EMPAQUE
v " AREA v BINS
0 PALLETS T O  AREA
C:: |
i o \,
g 1 " AREA
- pO T DEST
PICKING K 'f; ?@ ‘
i 0 S
ol ‘ AREA | , ‘
AREADE CERTIFICACION | EVPAQUE | Yl Rl §
noon o lynm ~_ EMBARQU O Bwspeq - |
¥ “‘zl ol o (X caupa

\\ ~ PROVEEDORES
DEVOLUCIONES

SIMBOLOGIA DE TRANSACCIONES

=P 2500 RECEIVER ADD Q
X7145 1D LABELS PRINTING ' 8301 MISCELLANEQUS ISSUES
7566 INSPECTION REPORT
K300-13 MO RECEN'T TO STOCK

> 830049 STOUK TO STOCK ISSUE

%8303 WIO PICKLIST ISSUE > 530025 ISSUETO S1PS

/" 830:3 AUTOMATIC WIO PICKLIST ISSUE P CERTIFICATION

83026 MISCELLANEOUS ISSUETOWIO > NO CIM+ CONTROLED
/788290 WO STOCK TO STOCK

COMPLETE PALLET —,BJ(X)J CREDIT STOCK

—’SS(XHB WIO RECEIFT TO STOCK

—P 4650 _SHIP COMPLETE ORDERS

= §7710 PO RETURNTO VENDOR]

8200 LOCATIONS INQUIRY
CYCLE COUNT SETUP

8500 CYCLE COUNT LIST
#550-24 L.OG CYCLE COUNT

ALES ORDER

Q 420 INVOICING




3.2 Descripcién de los procesos que involucran al almacén de materiales y producto terminado

El caso de estudio en especifico 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 vy la
descarga de los mismos se realizan actualmente por medios no automaticos, es decir, los operadores deben
entrar los datos de los distintos movimientos que realizan a los materiales sin que ello implique una
verificacién y/o validacion. Los movimientos de materiales actualmente no reflejan la situacién real de los
materiales pues el tiempo entre un movimiento y una captura varia dependiendo de la carga de trabajo
pudiendo lfegar a tardar dicho reflejo de movimientos hasta un dia entero, lo cual no beneficia en absoluto a
la organizacion, pues mientras el material no se encuentra fisicamente donde dice el ERP, la confiabilidad
de los inventarios puede ser cuestionada.

A continuacidn 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 informacion entre fisico y sistema.

Dado el sistema de manejo de inventarios actual, las malas practicas 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
confirmacién electrénica, potencialmente puede causar un problema de indole incluso regulatorio,
problemas de calidad, violaciones a BPM, etc.

3.2.1. ~ Recepcion de materiales inventariables

El proceso de recepc:on de materiales se’inicia con la colocacion de.la orden compra de
‘los materiales necesarios para la manufactura (materias pnmas matenales xcnpuentes
graneles y materiales de empaque). Planeacion genera los requenmlentos y.compras?’
establece el vinculo con los proveedores. Una vez que el material arriba a.la planta, se
compara la orden de compra contra lo solicitado en sistema KBM (por. procedlm:ento no
se puede recibir 5% mas ni menos de lo solicitado), se cuenta fisicamente (se pesan lo
materiales en tambo o cuiiete. Una vez aceptado, se procede a darse de alta en sistema
KBM con lo cual se generan las etiquetas de identificacién y un reporte para el drea de -
calidad. Al término de 1a identificacién manual por medio de las etiquetas se almacena en
una posicién temporal de almacén (CUAR) en espera de ser muestreado y Iocahzado
para que permanezca en cuarentena hasta el siguiente proceso. . = - |

Descripcion:

Areas Recepcion de materiales, planeacion (granel, semi-terminado y producto terminado

Involucradas proveniente de interafiliados) y Compras {todos 1os otros materiales).

Tarea que e E! drea de compras y/o planeacion envian una orden de compra al proveedor.

antecede » El proveedor realiza la entrega del material.

Tarea que » Inspeccion y muestreo de materiales.

precede

Responsable Encargado de recepcién o designado.

Referencia PNO “Recepcién de materiales inventariables”

proceso actual

Notas: 1. 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 estdndares de limpieza y
de sanidad.

2. 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
cadtico, es decir, el material no se separa fisicamente de los demds, el sistema KBM
determina su estatus.
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3.2.2. — Muestreo de materiales inventariables

“Descripcion’

especial “paratel “caso ‘'de-matérias’ pnmas " mafériales” excnplentes iy granele

"dlrectamente del contenedor donde arriban para el caso de matenales de empaque

med|ante 8300—01 Las muestras son llevadas a los

nstlntos Iaboratonos

Areas Recepc:on de matenales, calldad

Involucradas

Tarea que e Recepcion de material en la zona de CUAR.

antecede = Entrega del reporte de calidad al area

Tarea que e Ubicacion del producto en el Almacén.

precede s Dictamen del producto.

Responsable Encargado de Calidad.

Referencia PNO “Dictamen y aprobacién de materiales inventariables.”

proceso actual o

Notas: 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 identificacion original.

3. El muestro llega a tardar incluso dias debido a la carga de traba/o del drea de calidad,
lo cual retrasa el dictamen y el uso normal de los materiales.

3.2.3. — Dictamen de materiales

#a[ Al ftermino «deilas “pruebas “elaboradas - por -los - distintos”. laboratorios (Quimico,
'microbaoléglc y “entregan’ ‘al Area de'calidad los‘resultados; los cuales deben’ ‘de;
lnterpretarse por el encargado ‘de Aseguramiento ‘de calidad.: Dependiendo del resultado t
'procede a liberar los materlales que anteriormente 'se encontraban en cuarentena y. por;
ende no podlan ser utilizados ‘én érdenes de fabncacron ni de empaque El camblo de’
L : + | status lo realiza en KBM a “ * (liberado) o “C" (rechazddo). - -

Areas Calidad, laboratorios de pruebas

Involucradas

Tarea que ¢ Muestreo fisico del material.

antecede * Pruebas de control de calidad.

Tarea que ¢ Emision de drdenes de manufactura o de empaque.

precede e Surtido de érdenes de manufactura o de empaque.

Responsable Encargado de calidad.

Referencia PNO “Dictamen y aprobacién de materiales inventariables.”

proceso actual

Notas:
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3.2.4. — Rechazo de materiales

el

Vrechazo

Cuando el dictamen de materiales es contrario a los estdndares de calidad esperados, se
procede a-an echazo: de matenales tanto ffsnco como en: ‘Sisterna’ KBM. El responsable.
Cahdad emite®la doclmentacion’ necesarla spara‘que’ el proveedor. Asuvez, los’
operadores de cahdaq Iocallzan el matenal eI ‘cual es ethuetado con un engomado rojo el’
cual indica la’ descrlpcuén del matenal cantldad y una breve descrlpc:én del motlvo de;

Cahdad almacén de matenales

Areas

Involucradas

Tarea que e Muestreo fisico del material.

antecede s Pruebas de control de calidad.

Tarea que « Entrega de producto al proveedor 6

precede e Destruccion del material en caso de importados.

Responsable

Encargado de Calidad.

Referencia
_proceso actual

PNO “Dictamen y aprobacién de materiales inventariables.”

Notas:

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

Descripcion :

El almacén debe surtir las materias primas para ser procesadas en el drea de fabricacion.-

‘| Para *ello, Planeacuﬁn \genera las :ordenes ‘de* trabajo ‘en las? cuales :se -describe 'la

formulacion ' y las cantidades a surtir de cada materia prima para producnr un lote asf como
la localizacién de dicha materia en almacén. Esta orden de trabajo es entregada al area
de dispensado la cual_solicita al almacén le entregue la materia prima en cufietes que
sobrepasen la cantidad solicitada. Almacén entrega e! material y se pesa a ala entrada
de fa esclusa de dispensado, una vez de acuerdo los dos operadores (el que entrega y el
que recibe) llenan y firman la bitdcora de transferencia de materiales a dispensado.
Dispensado es la encargada de pesar la cantidad exacta solicitada por la orden de
fabricacién y entregar las parcialidades tanto a fabricacién para su manufactura, como el
sobrante al almacén. L.a razén de este proceso es porque Dispensado es un drea blanca
con el equipo de pesado adecuado para la realizacidén de este proceso, mientras almacén
es un area negra.- Una vez entregada la materia prima a fabricacion, Dispensado
descarga en KBM las cantidades por W/O indicando si tuvo alguna vanamon con respecto
a lo solicitado. Esto lo realiza mediante la opcién 8300-03. :

Areas

proceso actual

Almaceén (operacién de almacén), dispensado, acondicionado y planeacion.
Involucradas
Tarea que e Generacion de documentos para solicitud de traspaso de materiales (W/O, Vales
antecede multiples) al area de almaceén.
Tarea que ¢ Movimiento fisico de reubicacién de materiales.
precede
Responsable Operador de almacén, operadores de dispensado
Referencia Descargo de W/O.

Notas:

1. Este proceso actualmente no incluye el movimiento de materiales para su descuento,
es decir, se descuenta directamente de la localizacion de almacén, lo cual es una
mala prdctica de almacenaje.

2. en caso de que por la operacion de dispensado exista un faltante (merma por
humedad, desperdicio del material, contaminacion, etc.) se debe pedir al almacén un
adicional por la materia prirna faltante, la cual se carga a la W/O con una transaccion
8300-26 “Misc issue to a work order




3.2.6.- Salida de materiales a produccién (acondicionado).

3El proceso’de surtido’a"acondicionamiento’es similar ‘al’procéso de’ ‘surtido a: dlspensado*
F’laneacuén geneéra’jas ordenes ‘de. acondlcuonamxento .donde ~se "indica ;¢ :
acondacnonar los ‘materiales’ de empaque (cajlllas, alumlnlos celopollales
',corrugados etc) asi como la fecha ‘en que seran requéridos.” S
El almacén debe entonces realizar una recoleccién (plcklng) de estos matenales para pre =
surtirlos (concentrarlos en una’ tarima todos juntos) en espera_de ‘que san solicitados por’
acondicionamiento. ‘Una vez realizada la recoleccién, el operador de almacén descarga:
del inventario .el material con cargo a la orden de:acondicionamiento y almacena los
materiales Cuando acondicionamiento salicita los materiales, los operadores de almacén’
entregan la tarima flsrcamente junto con un operador de acondlmonamlento, quienes
revisan que el maferial ‘sea ‘el correcto, -lotes - -adecuados 'y cantidades. Si:estan de.!
acuerdo, firman de recibido Yy entregado en la orden de acondncnonam:ento que se lleva el :
operador. ' . . < :

Areas

roceso actual

Almacen (operador de almacen)
Involucradas
Tarea que ¢ Recibo de orden de surtido para produccidn.
antecede e Ubicacion de materiales dentro del almacén
Tarea que Movimiento de materiales a ubicacion destino.
precede
Responsable Operador de almacén, operador de acondicionamiento
Referencia PNO Surtido de materiales a acondicionamiento.

Notas:

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

3.2.7. - Recibo y

ubicacién de granel.

escripcio

Esta’transaccién se realiza cuando el granel ha:isido_manufacturado en. la-planta.:Se:
realiza la transaccion en’ KBM 8300-18-'W/O receipt to stock’ con'la’cual se da de alta el
_material en el Almacén. Es necesario capturar los campos de cantldad a recnblr, ubicacxén
asrgnada en el almacén, y el nimero de W/O como referencia. - .

Areas

roceso actual

A!macen (operacron de almacen), dxspensado.
Involucradas
Tarea que ¢ Documento de entrega de material por parte de las dreas de produccidn.
antecede
Tarea que ¢ Recibo de los materiales y ubicacién de los mismos.
precede
Responsable Operador de almacén, operador de dispensado.
Referencia Recibo de materiales contra W/O, transaccion 8300-18

Notas:

1. Es necesario implementar la transaccion en sisterna y en el dmbito operativo.
2. El drea de produccion (sdlidos) debe tener una impresora de cddigo de barras

asignada para la recepcion de graneles.




3.2.8.— Recibo y ubicacion de producto terminado de orden de trabajo

Descrl ci

\Una’vez terminado el

‘KBM 83()0 -18- ‘W/O receupt to” stock’). T
‘manualmente eI materlal fote 'y cantidad, : después""
,dlsponible en el almacin para almacena el produ o.

Z condncxonamlento del producto, se, procede ‘a darlo de! alta‘en
- ; .

e R
Areas Almacen
Involucradas
Tarea que e Envio de documentos de produccién (ordenes de trabajo).
antecede
Tarea que o Ubicacion fisica de los materiales en los racks.
precede
Responsable Operador de almacén.
Referencia Recibo de producto terminado al aimacén, transaccién 8300-18.

proceso actual

Notas:

1. En promedio las entregas de producto terminado, por parte del drea de
acondicionamiento es de 10 a 15 tarimas (nacional y exportacion). Debido a que en el
proceso los productos de exportacion 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, -~ Impresién de la lista de recoleccidon de producto terminado.

| vendedores por’ medio de servicio a'clientes frecuentes o'por medio de ED
: chha lista puede ser p ra pedidos nacnonales o exportacnone

Una vez almacenado el producto terminado y aprobado por aseguramiento de calidad, se:
debe .generar-: la mprestén de lajlista de -surtido_ (picking: hst)‘desd
(transaccién 4690), haciendo un ordenamlento “por .. ubicacién, “asf
operadores del almacén realicen el surtido de los matenales‘de‘esta 1
una sola pasada por los pasillos del almacén. .-
Esta lista se emite en base a los requerimientos de los clientes' ya sea por.medio de los

ta n"orden, y de"’

Vi
v LT

Areas

Almaceén (operador de producto termlnado)
Involucradas
Tarea que e Recibir documentos (orden de venta).
antecede
Tarea que ¢  Surtir material de picklist.
precede
Responsable Operador de almacén de producto terminado.
Referencia Surtido de materiales (producto terminado), transaccion 4690.

proceso actual

Notas:

1. Al realizar el proceso de empaque de productos para exportacion, antes de generar la
lista de recoleccion ‘picklist’ las cantidades correspondientes a los saldos de la misma
son transferidos a la ubicacion FGQ mediante la opcion (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 posicion original. Para el control de las
cantidades correspondientes a los saldos se propone que se coloquen en estatus B
‘bajo riesgo’.

TROTC NANT

DY 58

F S TTHroTo Goht

FALLA DE QRIGEN




3.2.10. — Surtido de lista de recoleccion.

‘Descripcion :

“realiza, cu dg‘.el,.sgg,tid
fma ] ‘C

proceso actual

Areas Almaceén (producto terminado).

Involucradas

Tarea que * Recibir documentos (orden de venta).
antecede

Tarea que e Surtir material de lista de recoleccién.
precede

Responsable Operador de almacén de producto terminado.
Referencia PNO Surtido y empaque de producto terminado

Notas:

3.2.11. Embarques. Local, fordneo y exportaciones

DPescripci

saccion 24650 Jconfi
YR L S e R s e

confh'—rngndé‘ cada- il

GF

proceso actual

Areas Almacén (embarques).

Involucradas

Tarea que * Recibo de orden de pedido.

antecede

Tarea que « Realizar la carga del embarque y confirmarlo.
precede

Responsable Operador de embarqgues.

Referencia Embarque de materiales

Notas:
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3.2.12. - Devoluciones de materiales a proveedor.

sLasid volu0|ones de -materiala prove dore:

dentro de las’ Imeas de empaque. .

A'reas Almacen (embarques) y Aseguramiento de Calldad

Involucradas

Tarea que e Generacion de vale muiltiple para dar salida al material con respecto al "Reporte de

antecede notificacion de devolucion de material”, generado por el drea de Aseguramiento de
Calidad".

Tarea que e Sies material de importacion, se destruye o regresa a proveedor.

precede e Si es material nacional, se notifica al proveedor que debe pasar por su material.

Responsable Almaceén (recepcion de materiales).

Referencia PNO “Devolucion de materiales a proveedor”.

proceso actual

Notas:

3.2.13. — Recibo y ubicacidon de materiales devueitos.

Descripcién . | Cuando algun Producto Terminado es devuelto por parte de algun cliente;:
Cmnid ol recepeion revisa los materiales develtos’y {ubica ‘el material /dentro’de
ubicacién RDS1, de ahi se procede a enviarlo al area temporal de confin
posterior destruccnon anotando esta transaccién en un a bitacora,

Areas Almacén (operador de almaceén, recepcion de materiales).
Involucradas

Tarea que e Entrega de materiales por parte de algun cliente.
antecede

Tarea que e Recepcidén de los materiales.

precede e Ubicacion de los materiales.

Responsable Operador de almaceén.

Referencia Devolucidon de materiales.

proceso actual

Notas:
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3.2.14. Destruccion de materiales

*Descripcion

-La'junta ‘MRB (Materials Review -Board). genera’un:reporte con los ‘materialés-a‘destiuir;
“cumiplan con los. esténdares de -calidad =0 *hayan pasado - SUS.- tlempos de:
caducndad -Con el reporte de’ "‘materiales a ‘destruir’, se sabe a que_ materlales se les hara.
‘salida*a* destrucc:én el area de Aseguramlento ‘de ‘Calidad realiza ‘hacer un camblo de
estatus de ‘estos matenales de "C" a "A", con esto se confirma la destruccién. .. 7.

Una’ vez que se tienen los materiales ya ethuetados y con el status adecuado, se reallza
un’ camblo de ubicacion virtual a una locahzamén .de.almacén :llamada ."DEST".- Ahl.
esperan a ser- llevados a conflnamlento para»su postenor destruccnén y ‘salida del:

Almaceén (operador de almacén) y Aseguramiento de Calidad.

roceso actual

Areas

Involucradas

Tarea que * Generacion de listado de materiales a destruir

antecede

Tarea que e Salida del material del almacén al area temporal de confinamiento para su posterior
precede destruccion.

Responsable Coordinador de inventarios.

Referencia PNO Devolucidon de materiales y PNO Destruccién de materiales.

Notas:

3.2.15. — Salida de inventarios para destruccion, muestreo o solicitud.

.Descripcion ;..

El operador debe de capturar el matenal a destrulr o que sale, ; lot
terminal para realizar la transaccién. )

Areas

proceso actual

Almacén (operador de almacén), Aseguramiento de calidad.
Involucradas
Tarea que  Generacion de reporte "Materiales a destruir".
antecede e Solicitud por formato de “Solicitud de materiales y productos terminados”
Tarea que s Salida fisica de los materiales del almacén al area temporal de confinamiento para su
precede posterior destruccidn.
Responsable Coordinador de inventarios.
Referencia PNO “Devolucién de materiales”, PNO “Destrucciéon de materiales™, PNO “Solicitud de

materiales y productos terminados”

Notas:

—
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3.2.16. - Conteo Ciclico.

Descripel

ika:meta de cualquier sistema de control de inventarios:y centros. de distribucidn: es:! Ia_
'exactltud en el inventario. La mejor forma’de lograr esto’es contar un pequefio’ porcentaje
d

._una manera sencilla con los registros de inventario. - Si se mantiene el conteo ‘de’una’
forma regular, se puede definir la causa de los errores y tomar acciones correctivas. Este
'proceso de conteo en ciclos regulares, reconciliaciéon -con los reglstros de mventano
‘identificacion y conciliacién de errores, es conocido como conteo ciclico*

jlnventarlo exacto, sino la identificacién y eliminacidon de errores. Un producto secu d

eI mventano en forma regular. Esta muestra del inventario total se puede comparal

Es importante darse cuenta que el objetivo inmediato del conteo cfcllco no iesiun
de idéntificacién y eliminacion de errores sera un mventario exacto.

El horario en que se realizaran los matenales es de 6 45 hrs. a 10 00 hrs
Para el conteo de los materiales se genera un reporte en KBM (8500) que emlte
clasificacion ABC los materiales que deben ser contados ese diaen especfflco :

Se tiene la siguiente regla de negocio: - .

Materiales A 90 dias entre cada conteo.
Materiales B 180 dias entre cada conteo.
Materiales C 360 dias entre cada conteo.
Con el reporte en mano (el cual contiene canndade
ubicacién senalada para contar fisicamente el material

Areas Almaceén (conteo ciclico).

Involucradas

Tarea que e Calendarizacidon de programa de conteos.

antecede « Purga de ubicaciones con transaccién 8240.
s Generacion de reporte de conteo.

Tarea que e Conteo de los materiales.

precede

Responsable

Coordinador de inventarios..

Referencia
proceso actual

PNO Conteo ciclico

Notas:

* Ken Ackerman




“Cuando;el operador termina de contar,;generaiun reporte en sistema:(KBM 8200) en el -
val. detecta las dlferenmas contra lo que: el srstema marca. Es’entonces’ cuando se debe
eallzar un segundo conteo fisico’ delma

Areas Almacen (conteo cmllco)

Involucradas

Tarea que e Conteo de los materiales.

antecede

Tarea que e Calendarizacién del siguiente conteo

precede

Responsable Coordinador de inventarios..

Referencia PNO Conteo ciclico

proceso actual .
Notas: 1. El ingreso manual de la siguiente fecha de conteo constituye una mala practica

pues es el sistema quien debe determinar la siguiente fecha de conteo.
2. El operador puede ejecutar el reporte de cantidades por ubicacicn en todo
momento, lo cual puede causar una desviar el proceso de auditoria.

Descripcion

Areas AImacen (conteo cucllco)
Involucradas

Tarea que e Conteo de los materiales.
antecede

Tarea que
precede

Responsable Coordinador de inventarios..

Referencia PNO Conteo ciclico S e e s L Lt e
proceso actual SRR . L ; S

Notas:.
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Recibo de Materiales

Planeacion Proveedor

Alnacén (Operador de recepcion)

no

Genra laorden de
compra

El materialarriba a
MSD conuna

. Esunmaterial

Fisicamenterecibe]
nuevo?

elmaterialylo  f—

Cmparacion dela Orden
deCompra ensistema

orden de compra revisa
Planeacion
Planeacidn feda
un numero de
material
Deun archivod Da entrada tinpri ia Eumi -
;Entrega si Coloca elmaterial Excel, extiaeel a material deidentificacion de entrada de Pega lasetiquetas

c‘;)mplela" enelareade |- nimero end paralos -+ materialparael ) enlos

y recepcion consecutivo de sistema materiales Area de Control contenedores

recibo enlrantes deCalidad

no
Almacén {Operador de recepcién)

Después de ser

inspeccionado, se Daentiadaen

] - Se devuelve el peccionaco, sistemaalmaterial
cEmrega? Daentradalisica materiatal Fin detProceso h:fceun movimientoen hacia una posicion
completa? alAlmacén Proveedor sistema desde el drea

de staging del

de staging hacia una Almacén

posicion en Almacén

Almacén (Operador de recepcion)

no
Compras
Notitica alos Se trata de dar .
departamentos de entrada almateriat Cotrige ta orden Ver Proceso de Inspeccion de
Control deCalidady comouna Procede? - degt;m : Materiales
a deparatamento de Recepcion por st pra
Tratico Excepcidn
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Almacén

Controlde
Calidad

Notifica al drea de

Control deCalidad que

Proceso de muestreo de materiales

Operador de Calidad

Sella de el reporte de

Calcula elnumero de

Acude fisicamenteal i
Almacén para S T

Realizae
descuentode

hatlenadoun material o recibidoindicando la atomar en
‘”? ediodel Renorte fechay la hora enfa por cada lote | realizar el muestreo necesarias sistemade
o »p cuat le es entregado. 1ecibido. de losmateriales lasmuestras
de de Inspeccion
quetomé
s Elmaterialde
empaquees Laboratorios de Contro! de Calidad Operador de Calidad
inspeccionado en
Controlde Calidad Recibelos . Reaizala
Realizansus resultados S Coloca unaetiqueta Iberacién en
— - | di pruebas al—>»] provenientes del LAprobado? de "Aprobado® en sistema delos
Principios Activos, losmateriales area de'os losmateriales lotes
graneles y laboratorios
excipientes son
inspeccionados por
los diferentes
lahoratorios
no
[tQuimico, n
microbiolagico,etc.) o
T Supervlso«d_e Controlde Planeacién
! Supervisor de Control de Calidad peradorcet, &: Calidad
Rechazael . i
. Veritica ]
Preparala materialen gg'?;::::;;&ﬂﬁ Informa atodas las
" énpara Autoriza el sechazo sistema los contenedores del dreas actualizacion de fos
realizar el rechazo colocandounaC Tole en el proceso status
en sustatus !
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Planeacion

Genera una Orden
de Trabajo

Surtido y dispensado de materia prima

Produccion

Recibe la orden y
notificaa el dreade

Dispensado

Notifica asuvez al
4rea de Almacén

Dispensado

que tiene una Orden
de Trabajo

Entrega la Orden de

"| TrabajoatAlmacén

Almacén(Operador)

que elmaterial se
encuentre
aprobado y que los
lotes asignados
respeten elsistema

S,

15!

NADIRO U VTV
NOD 5

Operador deDispensado
. Elmaten Buscala materiaprima Transtiere la materia Aot at Firma derecibidoy
estaenstatus enel Almacény la prima al 4rea de i leent » iere el ial
coloca en una tarima dispensado quese le entrega asuzona
Natificaal
Coordinador para
tomar olro lote que si
se encuentie
aprobado
Dispensadol Operador de Almacén
Pas. o ta Realizael '“"’_'mai a{z‘;;‘z‘:‘e" Recibeelmaterial
P2y sep descuentoen Transfiere lamateria St exts dgl fote sobrantey lo coloca
et ’ [ iod » pri » e »> Imacén dond
indica la Ordende fiodela prima al drea de de materiaprima que enel donde
e materiaque produccin se encontraba
Trahajo tomé se ocupd para originalmente
o produccion. 9 "

' FindetProceso ,
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Surtido de materiales de empaque y graneles

Planeacion Almacén (Coordinador)
Genera y entrega al di?[ﬁa;azgfz:sz Entrega al operador
Almacénla Ordende b'P quey [ fas Ordenes de
Empaque fambiénelprograma Empaque
deempaque
Almacén{Operador) Dispensado

Almacén{Operador)

erifica ensistema la
existencia de los lotes
de fos materiales que
va asurtir

Pesay separael

Recogeelmaterial material granel de

¢ Elmaterial

Entregael si
do

3 Esmaterialde
empaque

y

Vadirectamente a
las ubicaciones de

,: FindeProceso '

3{';:3'};:0 N ag‘::;z: :'Zs material granetal ranel "P'I‘.e q:e, Almacénpara surtir
P 4rea de Dispensado { parcializady? elMaterial
Empaque
Area de Empaque
A
ealizael Colocalos materiales
descuento de juntos y los almacena Entregatos Z 3 Huboalgon
inventarioen en alguna ubicacion det R iates al&reade suficiente para ¢ g N no
sistema delos Almacén hasta que el Empaque cuandolos terminar la Orden, el
. matesial?
materales que 4rea de Empague los solicita
requiera Iy
Almacén(Operador) Area de Empaque s
Realizael Llena un vale por los
descuento del materiales que
materialque faltarony lo entrega
entrega al Area al operador de!
deEmpaque Almacén
Almacén{Operador)
> \
[4
incrementoen Va alérea de "
. N Colocalos materiales Notitica elexceso
. inventario de los . Empaque porlos
Almacén(Operador) sobrantes dela enlaposicion [ r’r]l a? e aplz s [+ conunvale aé 4rea
Ordende original de Almacén excedentes de Almacén
mp g
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Produccion

Notifica al Alnvicén
quelevaa
entregar matenal
granel

Controt de Calidat

—

Entrega el matenal

Localizacion en almacén del material granel

Almacén (Operador)

Recibe el material
granel, tevisandoel

——--~==p granel al operador
de Almacén

de lote, el
numero de parte y
el peso de) mism

Transliere el material
wranel y firma de
recibido en la bitacora
e "Recepcidn de
matenal granel”

Busraalguna
pasicion vacia en
€l Almacén yla
apattaenla
biticora de
“Recepcion de
material granel®

Coloca el
material

granelenla
posicion

vacia

Daentrada al material
granel en el sisterma
ingresando: posicion,

unilad métrica y
nimero de lote KBM
{8300 - 18)

e

Elnitenal iranel
entraen status Q

T

Entra al sistema
para hberar el
material granel

/




69

Localizacion en Almacén de Producto Terminado

Area de Empaque Almacén (Operador)
Buscaalguna
Recibeel Producto Transfiere et posicion vaciaen Colocael Daentrada al
AIm al\:t;:hc::lle va E,':L':ga'zl Teminado, ProductoTerminado elAlmacén yla Producto ProductoTesminado
- em:‘ " R Tennm‘:(:!ol " revisando el .| ylirma da recibido apadaenla Teminado enelsistema
Promeg o operador de nimerodelote, el enla bitdcora de bitdcorade enla ingresando: posicién,
Teminado i nacén nimero de partey *Recepcion de *Recepcion de posicién unidad de medida y
{peso del ProductoTerminado® Preducto vacia nimero delote
Terminado®
Controlde Catidad l

ElProducto
Terminadoentra
enslalus Q

Entraalsistema
para liberar el
Producio

Terminado

FindeProceso
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Amacen (Producto
Temunado)

Entrega tas botas
ae recoleccwn at
encargado de
embarques

Encargado de embarques

Recbe las histas de

recoleccion

< ¢Es pedido
nacional?

— ¥

[

Se calcutan gastos;
de aduana y llete!

Actuahza el
sistema
dando sahda
para
embarque

Proceso de Embarques

¢ Orden local?

Actualiza el
Ststema dando
salida para
embarque

no
h §
Actualiza e}
sistema dando
salvla para
embatgue
Imprime lactura Entrega el produch
a compari
aduanera
Compania
aduanera

Entrega el product
al chente

Cliente

—

tmprime la

» tactura

Entrega el product
at transportista

Entrega el product
al cleinte

y lima

Recibe el producty) le

Entiega al cliente

fmprime ta
> factura

——Y.

Elabora tas guias
para a compafia
mensajera

A J

Entrega el Product
ala compaiia
mensajera
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Devolucién de producto terminado

Ctente Depa(r:!’a;::(ode Vistadormédico Cliente
Solichata Emviaun Llena elformato Enviatos
devolucion de Procedela de devolucién con productos de Sellalacajayla
producio médicoconel devolucidn? eln d »  regreso con el enviaala planta
terminadoala chente producos a lormatode demanufactura.
fatrica devolver. devolucion.
Negocia conel
chente
Almacén (operador)
Recibe lacaja con el
to adevolver Localizalos Escribe enuna
;yv':d :;n?para contra SEDM los prodhuctor por vl S Empacalos da bilAcoS: la
elformatoy el fineay los compara conta elformato? v enuna devolucidnene! ubicacidnde los
X eltormato. cajay lasela, N
numero de almacén. productos.
productos.
l o
Realiza la correcidn
delnumero de
piezas en elformato
Aseguramiento de calidad Crédilo y cobranzas
Genera la etrada
enKBM conun Enviaefformato Cambiaelstatus " Revisael
imero delot de devolucion a et del producto Enviaellomato documento, aprueba Ver proceso de
de devoluciéna cumen 0. apruet 20 ¢
general y les de'Q’ crédioy ylodep .
asigna un nimero Aseguramiento de a'A'enKBM cobranzas en esperade s materiales
de "Stock Returmn® Calidad (88611) N deslruccion.
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Junta de revision de materiales

Genera de los documentos
de destruccion basados en

Destruccion de materiales

Almacén (Coordinador de Inventarios)

Recibe copia de los
documentos de destrucciony

Genera el reporte en Excel de

Envia el reporte de los materiales a ser

destruidos a los departamentos

involucrados (Cumplimiento Requlatorio,

Finanzas Seguridad y Ecologia).

Envian el reporte a las distintas

Envianta documentacion de
confirmacién at coordinador

. Entrega los documentos de L
fas necesidades de las » autorizacion al Coordinador ———————»{ prepraelc dario para la Ios' aser
gerencias de Finanzas, . ; . destruidos agrupados por
; ' A de Inventarios salida de fos mateniales de! N
Logistica y la Direcidn dela almacén categoria.
Planta .
L Finanzas, Cumplimiento Regulatorio y Seguridad y Ecologia Almacén (Coordinador de Inventarios)

Recibela docmentaciény
»  prepara lasalida delos

> dependencias para su
notificacion:SHCP, SSA, INE.

para comenzar con la
destruccidn.

materiales.

2l VTTvd
NOQ SI

NEDNO

J

S

N7
d

Almacén {operador)

“Recibe el reporte de los Utilizando la lista de
malenales a destruir y destrucciénlos
reubica los mateniales Los materiales salen del almacén para su materiales se dan

virtualmente ala ubicacién destruccion fisica luera de la planta. de baja utilizando ta

DEST en DATA3 / opeién
(8300-09) / (8300-01)

4

{ Fin de proceso )
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4. Implantacién de un sistema de recoleccidon automatica de datos

En un mercado global, la implantacion de tecnologia de informacién para la administracion de informacion y
desempeno operativo de las empresas es de importancia fundamental, es un elemento de peso ligado
directamente al desarrollo de los paises. En los paises altamente desarrollados el porcentaje que se dedica
al desarrollo de las tecnologias de informacion en las empresas esta arriba de 10 6 15% de! presupuesto
global. Ello redunda en mayor eficiencia, sobre todo si este porcentaje se aplica de manera eficiente.

En paises como el nuestro, un porcentaje aproximado a 10% se aplica en empresas corporativas, que son
las que mas invierten en este rubro. Si tomamos en cuenta que el rango de pequenas y medianas empresas
en el sector productivo es de 98%, estamos hablando de un aproximado de sélo 500 o 600 empresas que
aplican un presupuesto cercano a lo que ocurre en los paises mas desarrollados. El otro 98% dedica, segtn
los ultimos céiculos de los analistas, un 1%, lo que directamente se relaciona con el porqué las pequedfias y
medianas empresas no son tan eficientes como en otros paises.

Es importante mencionar que la adopcién de tecnologia de la informacidn se vincula a la cultura. En los
paises latinoamericanos, no tenemos una cultura de orden y disciplina metodolégica. Las tecnologias de
informacion permiten automatizar procesos, pero si los procesos no son metodolégicos lo Unico que se
puede lograr automatizar es el desorden. La capacitacién 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

realizé el procedimiento.
4.1 Proyectos de inversion

Cuando las empresas tienen que evaluar proyectos de inversién, normalmente io hace el drea de finanzas,
pero en general con la participacién de las areas involucradas. Por ejemplo si se va a comprar maquinaria
para la planta es indispensabie la participacion del gerente de produccidn, o si se trata de proyectos de
sistemas, del gerente de informatica.

Se conoce como “proyecto de inversion” la asignacidén de recursos para un beneficio futuro que se hace en
activos reales a largo plazo, acompafados de capital de trabajo y otros elementos, y que por su importancia
requieren de una evaluacion 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 muiltiplicidad de factores
que influyen en los mismos, tanto de mercado como de produccion y financieros.

El processo de evaluacion implica realizar estudios como los siguientes dependiendo de cada proyecto en
particular’.

Socioeconomico. Recopilar informacion 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, Promocién (Marketing Mix).

De produccion. Andlisis y determinacion de los aspectos clave, tales como aspectos tecnolégicos
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 operacidn,- inversion .y
financiamiento) y de situacién financiera (activo, pasivo y capital). e

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

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

* Protit Ingenieria Financiera. C.P. Sergio Ruiz Olloquin
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a) Periodo de recuperacion — Conocer en cuanto tiempo una inversién generara los flujos
" necesarios para igualar el monto del a inversion realizada.
b) “Retorno sobre la inversién (ROI) — determinar una tasa de rendimiento contable a! dividir el
beneficio entre la inversion.

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

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

by Tasa interna de rendimiento — Es un indice de rentablhdad amphamente aceptado y se
define como la tasa de interés que reduce a cero e! valor presente de una serie de flujos de
efectivo.

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

4.2 Tecnologias de informacion para manejo de materiales

El tema de las tecnologias de informacién es mucho mas complejo de lo que parece, sobre todo al momento
de decidir si realizar o no una implantacién que, necesariamente, conllevara un aporte de capital.

En el ambito logistico integral (no Unicamente almacén o produccién) cabe mencionar el caso especifico de
México donde ia mano de obra es barata. Cuando se habla de implementar un proyecto en donde la
inversiéon puede alcanzar niveles considerables, es necesario justificar el proyecto y buscar un retorno de
inversion cuantificable. El error es relacionarlo inmediatamente a la mano de obra, pues ante los salarios
minimos tan bajos, justificar proyectos de miles de dolares puede encuadrarse en un esquema de retorno de
inversion de tres o cuatro anos, lo que hace a las empresas automaticamente no invertir en elio.

Lo que es verdaderamente importante es considerar el retorno de inversion no sélo en cuanto al salario
minimo, sino incluir aspectos como son los errores que se evitan por automatizar un proceso con tecnologia.

Fallas en embarques

Fallas en distribucion

Fallas en suriido

Productos que se hacen obsoletos en los almacenes.

Si todo esto se cuantifica, se encuentra que el retorno de inversién es muy diferente al que se considera si
unicamente se toma en cuenta la mano de obra de la que se podra 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 rapido retorno de inversion, ofrecen valores no tangibles como el
servicio al cliente, la disponibilidad, etc., que aun 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
verificacion y validacion 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 tecnologia:

Decremento de abastecimientos y costos de materiales
Mejor planeacion de produccidén y adquisicion de materiales
Reduccion de escasez de materiales

Mejora en la calidad del producto

Conocer inventarios reales.

Mejor productividad en el area de manufactura

Conocer la disponibilidad y uso de activos en tiempo real
Mejora en el servicio al cliente

Mayor capacidad de coordinacion en la cadena de suministro
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e 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 portdtiles y radiofrecuencia —con el software apropiado— permite un
retorno de inversion (ROI) que se puede estimar en un promedio de seis meses; el uso de aplicaciones y
cédigos de barra se promedia en doce meses, segun reportes de la Asociacion Mexicana del Cédigo de
Producto

Asi pues, los sistemas de informacion 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 tecnologias informaticas inalambricas es la informacion en linea. El hecho de no
contar con la infraestructura tecnoldgica para informacion en linea genera retrasos de 8 a 20 horas desde el -
momento que la informacién se genera hasta el momento en que ésta se encuentra disponible en el
sistema.

En secciones pasadas la situacidon actual del aimacén demuestra que la eficiencia de la captura de
informacién contra la actividad en piso presenta brechas que para el tipo de ramo de esta industria
(farmacéutica) resulta en una gran drea de oportunidad a mejorar implementando un sistema de éste tipo.

Cuando se trata de entender camino de las computadoras portdtiles en el manejo de materiales y la logistica
del funcionamiento de almacenes y cadenas de suministro, es esencial considerar todos los aspectos de
una recoleccidon de datos automatica y las tecnologias asociadas. Debe entenderse que las computadoras
portatiles son sdlo una parte de los sistemas de recoleccidn automatica de datos, conocer cuales son los
otros componentes y su impacto en las mejoras técnicas permite tener una verdadera perspectiva de este

futuro.
La seleccion de este tipo de soluciones debe tener en cuenta que la tecnologia esta cambiando

El procesos de implantacion debe ser corto y no requerir gran inversién de recursos.
Ademads de establecer lo que ella considera serian los pasos para que se haga una correcta seleccién de un
sistema de este tipo para la organizacion:

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

Involucrar a todas las areas 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 seleccidén, el mayor reto que enfrentan las empresas para implantar sistemas:de
informacion empresanales modernos es poner en funcionamiento éstos de forma exitosa, dentro del tiempo

y del presupuesto.®

La implantacion de un sistema de informacién no sélo es el hecho de instalar el software y hardware y
esperar que se tengan resultados instantdaneos que incrementaran la eficiencia de la“empresa. Es de
considerarse que el costo total de las soluciones no solo incluye el software. mantenlmiento y soporte
técnico, sino también el costo de implantacién. -

4.2 Factores que intervienen en la implantacion de una tecnologia de informacién. -
La vision de un proyecto de negocio.

Es de vital de importancia que el proyecto sea designado a un equipo multldlsciphnario para evitar la pérdida
de visidn del negocio.

° Reyes, S.," El futuro del ERP para el mercado intermedio”, Ejecutivos de finanzas. (Junio 2000)
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La formacion del un comité de proyecto. :

Es necesario crear un comité que represente cada drea.dela compaiiia, debldo a’que ‘este tipo de
tecnologla tendré repercusion en toda la organizacidn, El'comité deberd reunirse “con periodicidad “para
revisar progresos, definir estrategias, asignar prioridades y, resolver conflictos. El compromiso y parhcnpaCIon
de la alta direccién son indispensables. : : )

Designacion de un Ifder de proyecto. S :
Este lider funcional debe conocer perfectamente Ia organuzacnén y al negocuo como tal, debe contar con la
capacidad de tomar decisiones y resolver confhctos, asi- mnsmo debe coordlnar esfuerzos y tareas de

diferentes areas.

Involucrar a los usuarios. L : ;
Existen empleados claves en el proceso de implantacidn, la capacttacuén de estos es muy importante debldo
a que si participacion en el nuevo sistema de informacioén sera parte del diaa dfa. ) :

Capacitacion que va mds alld de los conceptos tecnoldgicos.
Existen nuevos modelos que estan revolucionando la forma de hacer negocios, los cuales pueden ser
aplicables para hacer de la tecnologia un recurso mas 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 sélo en el sistema, sino en conceptos de planeacién, nueva terminologia,
procedimientos y técnicas operativas, entre otros.

Adaptacion a los programas existentes.

Cada empresa requiere satisfacer sus necesidades especificas; sin embargo, los programas y paquetes
existentes estan construidos bajo estandares o practicas 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 pequenas adaptaciones para que quede a la medida de cada empresa.

Elaboracion de un programa detallado.

Es recomendable elaborar un programa detallado con tiempos y responsables de forma recurrente, con el
fin de cbservar los avances del proyecto, verificar las tareas efectuadas y las préximas a realizar, asi como
identificar problemas potenciales. En la elaboracién del programa de trabajo deben participar los usuarios
clave para precisar los tiempos que les llevara ciertas actividades tales como: carga de datos, depuracién de
informacion, tiempo disponible para capacitacion, etcétera.

Recurrir a los expertos.

Ei punto de vista de un externo es indispensable en este tipo de proyectos. Actualmente existen diferentes
alternativas de consultoria que proporcionan la orientacion necesaria para poner en marcha la solucion. Es
importante verificar la experiencia de estas fuentes en cuentas de su mismo tamafo y giro. Asimismo, es
indispensable asegurarse de que tengan una cultura cercana a su empresa y que cuenten con una
metodologia similar.

Una nueva vision.

El éxito en la implantacion es responsabilidad de toda la empresa. Es indispensable fomentar el trabajo en
equipo debido a que a partir de la liberacion, los datos ingresados por un usuario serdan utilizados por otro de
un area completamente diferente. Lo importante es que todas las dreas de la empresa alcancen el objetivo
al mismo tiempo.

Seguimiento.

Es necesario tomar conciencia de que la implantaciéon 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 fas posibilidades de operacién, como nuevas versiones, capacitaciones y revisiones periddicas
con su consultor para obtener el mayor provecho de la solucion.
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4.3 Recoleccuon automatlca de datos

Conoctda como ADC (por sus siglas en inglés, Automatic Data Collectlon) el térmlno se reflere ala captura
de informacién que puede ser leida por medio de computadoras (cddigos de barra, identificacién: por
radiofrecuencia, etc.).Todos los sistemas de ADC tienen algunas de las siguientes caracterfsticas:

* No es necesario segu:r un producto en detalle, pues su naturaleza es de movimiento y cada uno puede
ser identificado con precisién via una etiqueta o algun tipo de dispositivo de lectura;

* Tanto los dispositivos portatiles para escaneo (para ser manejados por un operario o por._un vehfculo),“

como los que se encuentran fijos, son utilizados para capturar o validar la informacion, o para crearla; ;
* La informacion se transmite por una infraestructura computacional que se encuentra enlazada en-LAN-
(cableado), en radiofrecuencia LAN (sin cableado) o en una combinacién de ambas. .

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

» costo de operacion mas bajo,

* incrementos en la seguridad,

* controles para auditoria mas precisos,

* captura de informacién sobre las operaciones,

* informacion continua e inmediata sobre servicio al cliente,

= control mas estrecho sobre niveles de inventario (mas altos y mas bajos),
* mejor informacién para toma de decisiones operativas.

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

Simbologia del cédigo de barra

La ADC depende del uso de tecnologia de codigo de barras; a su vez, la popularidad del uso de éste se
debe a su precision: la tasa de error en la captura de informacion por humanos es de uno en 300, mientras
que la tasa de error durante el escaneo de codigos de barras es de uno en tres millones.

Cuando se deben tomar decisiones sobre la simbologia que se seleccionard existe un nimero de factores
que se deben considerar. ;Las etiquetas se utilizaran interna o externamente?, ¢ hay caracteristicas que se
deben cumplir para satisfacer al cliente?, ;qué cantidad de informacion se debera incluir?, ¢la informacion
requerida es alfabética, numérica o ambas?, ¢cuanto espacio se requiere en total?, ;se necesitan etiquetas
de un material de alta calidad para que puedan ser legibles?

La razon para mencionar estas opciones es ilustrar todos los elementos que se involucran en lo que
aparentemente es una decision sencilla. Actualmente existen mas de 200 tipos diferentes de cddigos de
barra. Algunos de los cédigos de identificacion de datos (ID) mas comunes son los UPC/EAN, CODE 39,
intercalado 2 de 5 y codigo 128.

Los ID mas tipicos se utilizan para identificar un articulo; la etiqueta puede incluir el nimero de parte,
codigos de lote, fecha de expiracion y la tarima o numero de licencia.

Ademas, en muchos almacenes las etiquetas con codigo de barras pueden ser utilizadas para identificar la
ubicacion (rack, nivel). Los documentos relativos al embarque, recoleccidn y otros similares con frecuencia
son codigos de barra utilizados para una identificacion rapida y exacta.

La simbologia mds novedosa en cuanto a codigos de barra es la de dos dimensiones (2-D), para la cual fue
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necesario generar un nuevo dispositivo de lectura especial, dado que los escéner de 1-D no podian leer las
etiquetas de 2-D. Estas ultimas pueden manejar una gran cantidad de informacién, por lo cual pueden ser
utilizadas en un gran nidmero de modos diversos, como por ejemplo, PDF 417, utilizado para manifestar
informacién en sistemas EDI; Data Matriz, utilizado para procesos de empaquetamiento y ruteo; Maxi code,
utilizado para marcaje de pequeios articulos o paquetes.

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

Infraestructura de radiofrecuencia (LAN)

El uso de infraestructura de redes inalambricas (LAN) en ADC se ha elevado dramaticamente en los ultimos
afios. La evolucion de la tecnologia evoluciond de la recoleccién de informacién mdvil por medio de
procesos batch, a la recoleccion de la misma via redes sin cableado.

En esta evolucidn, los sistemas de banda estrecha (narrow band) requerian una licencia del gobiernc para
operar y permitian al usuario utilizar una frecuencia tnica, 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 aparicién en 1990. Los originales transmitian
en la frecuencia de los 900 MHz y eran capaces de manejar mas informacién, tenian mejores rutinas de
seguridad y no requerfan de un permiso gubernamental para operar, aunque segufan siendo radios-
propietarios que se ofrecian en frecuencia por brincos (FH) o en secuencia directa (DS).

Las caracteristicas de estos dos componentes del amplio espectro incluyen que la secuencia directa
esparce la sefal de radiofrecuencia sobre una porcidén de !a banda reconocible, de acuerdo a un patrén
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 estandar global, que es el IEEE 802.11, que es un sistema WLAN muy
eficiente y con radio de alta calidad. Los productos bajo esténdar 802.11 se desempefian mejor que los
sistemas propietarios: tienen un rango y rechazo a las interferencias superiores y su interoperabilidad
permite la combinacidn y acoplamiento del cliente entre dispositivos de ADC de diferentes proveedores.
El estandar 802.11 (banda 2.4 GHz) es aceptado globalmente, por lo que la competencia en un futuro se
relacionara con la generaciéon de computadoras portatiles y sin cableado mas competitivas y que finalmente
sean las que conduzcan las decisiones de compra en el mercado de consumo.

Dispositivos informdticos portdtiles

Historicamente los proveedores de este tipo de aparatos han enfrentado el reto de producir dispositivos que,
ademas de ser portatiles, sean durables; ademas, los productos por si mismos han tenido poco valor como
activos o drea para propdsitos de despliegue.

Las implementaciones eran de hardware propietario utilizando software propietario con BIOS no estandar y
cada dispositivo tenfa funcionalidad limitada, lo que derivé en que tomaba mucho tiempo para posicionarlos
en el mercado —debido al alto costo de desarrolio—, y en la existencia de un mercado vertical vs. mercado
horizontal donde la unica comparacion se basaba en el precio del producto, sin que existiera una verdadera
diferencia en cuanto a su aplicacion.

Otra marcada tendencia en relacidon a los dispositivos portdtiles es a crear dispositivos de ADC que sean
capaces de funcionar como multipropdsito. En el pasado, los dispositivos eran creados y disefiados con la
intencion de proveer una solucién para un problema Unico. Por ejemplo, un dispositivo multipropésito puede
parecer un teléfono, en realidad se trata de un escaner de radiofrecuencia inaldambrico que trabaja en




plataforma wmdows CE un aparato que cubre todas las funclones de un teléfono de escntono. pero que
tamblen es un Iocahzador en planta" con capacidad para entrar a internet

Otros aparatos portatiles y tecnologlas para ADC son:

e Terminales portatiles tradicionales (habllltadas vfa batch o radlofrecuenma)
* Unidades del tamaiio de la paima de la mano (palm), .

» Terminales “manos libres”, :

* Terminales de voz,

» Dispositivos para escaneo en 2-D, - = o i i s ,

« Etiquetas RFID,

= Sistemas de posicionamiento local.

Distintos dispositivos
* Tradicionales. Las unidades tradicionales que procesan via lotes (batch) y por radiofrecuencia todavia son

ofertadas por los productores de computadoras portatiles. Como se ha mencionado antes, son capaces de
soportar diversos protocolos de emulacién y ambientes en el servidor.

Palma de mano

El éxito obtenido por los dispositivos tipo palm pilot ha conducido a que los productores generen una gran
variedad de bajo la misma dindmica, con diferencias en el disefio ergonémico —la forma en que el usuarlo
podra beneficiarse al sostenerlo de maneras mas cémodas y funcionales—.

La competencia entre las unidades de este tipo disefadas para la industria se vincula con su capacidad de
uso rudo, sistemas operativos compatibles, capacidad de uso de radiofrecuencia y las capacudades :
originales en el teclado y escaneo que se pueden ofrecer (y no adaptaciones). ; o

Terminales a manos libres
Con el advenimiento del comercio electrénico, estos aparatos de han convertido en un artfculo esténdar en
el area de surtimiento de pedidos. En particular aquellas que permiten que los encargados de’estaitarea
puedan ubicarla en la parte superior del brazo, y cuentan con un escaner digital para que el trabajador
pueda utilizar con libertad ambas manos.

Escaneo en 2-D

La invencién de la simbologia en dos dimensiones ha resultado, por obviedad, en la creacidn de nuevas
computadoras portdtiles que incorporen escaner adecuados. Asi, los lectores manuales tradicionales
estaran ahora disponibles con la opcidn de escanear en 2D. Algunos de estos escaner se conocen, mas
adecuadamente, como lectores manuales de imagenes, debido a que no decodifican la simbologia
utilizando tecnologia “raster”, sino que utilizan tecnologia CCD —que es basicamente la misma tecnologia
que utilizan los camcorder actualmente—.

En esencia, los lectores de imagenes lo que hacen es tomar una fotograffa digital de la simbologia (y
discriminan automaticamente si se trata de 1D o 2D, pues pueden leer ambas), y mediante el uso del
software indicado decodifican la simbologia. Ademds, los escdneres de 2D que utilizan CCD pueden
capturar firmas con sdlo tomar una fotografia de la imagen en el papel. El costo de desempeifio de esta
tecnologia es ahora una realidad, y seguramente sera la plataforma de eleccion para futuros recolectores de

informacion.

RFID

Las etiquetas RFID —o de identificacién 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 sefal de radiofrecuencia. La limitacion 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 identificacién individual para cuestiones de rastreo de
productos o tarimas, identificacion de producto, etc. y ya muchos proveedores de computadoras portatiles
estan ofreciendo algunos dispositivos capaces de leer este tipo de etiquetas; aunque el costo de las
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ethuetas se ubica mas en el rango de caro" que de barato en el futuro se espera una disminucién del
mismo.

LPS

Los sistemas de posicionamiento local (LPS, por.sus. siglas en lngles 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 articulo o personas, pues cada una tiene un |D Unico y “despierta” azarosamente
para alertar al sistema si esta activa, de manera que el sistema es capaz de determinar en tiempo real la
posicion del activo o la persona que se estd monitoreando dentro del drea (sea adentro o afuera de las
instalaciones).

El sistema también es capaz de monitorear accesos o salidas, de manera que puede prevenlr si el objeto o
persona sale del drea controlada, para que sea activada una alarma de seguridad si una violacién al
perimetro 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. Andlisis y requerimientos especificos del almacén.

Para el estudio y aplicacién de un sistema de recoleccién automética de datos (ADC) “én"él almacén, es
necesario tomar en cuenta los factores mediante los cuales se pueden realizar las medncuones adecuadas a
fin de tener los elementos necesarios para tomar una decisidn de implantacion.,, ... -
De la correcta elaboracion de las distintas métricas sobre las cuales una:solucién: tomaré base, depende
que un diseiio se presente como adecuado o adquiera elementos de sobre o falta de capacndad que lleven
la solucién a un equivocado concepto. :

La implantacién de una solucién adecuada implica un disefado que basado a’ un anéhs:s y estudio de la
situacién actual refleje de manera concisa, las principales necesidades:a-cubrir-y:determine a detalle los
pormenores de los requerimientos funcionales ya sen logisticos ‘que ‘impactan: directamente los flujos
operacionales, como de infraestructura que se ve reflgjado en el desempenio del sistema nuevo.

5.1 Analisis de las frecuencias de movimientos de inventario del almacén.’

Tomando como base bitacoras de registro de procesos, archivos de hojas de cdlculo y reportes de
transacciones obtenidos en sistema KBM, a continuacidn se presentas. graficamente las frecuencias
transaccionales en promedio de cada uno de los procesos en promedios diario, mensual y semestral. Esta
infformacién es con el propdsito de andlisis para seleccidn de un sistema que cubra las necesidades
transaccionales.

Promedio DIARIO de frecuencias por proceso en KBM

300+ g 1. Recepcién de Materiales

2. Surtido de materia prima a
dispensado.

3.Suntido de granel y materia de
empaque.

4. Ubicacion de granel.

5. Ubicacién de producto terminado
6. Muestreo.

7. Surtido y empacado local y
toraneo.

8. Surtido y empacado para
exportacion.

9. Embarques local, nacional y
exportacion.

10. Devolucién a proveedores.
11. Devolucion de producto
terminado.

i T y T v g 12. Conteos ciclicos.

12 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 13. Destruccién de materiales.

Procesos

250

2001

150

& T030coo0~T

89



8000
r 70004
e

6000
c
u 5000

¢ 3000
! 2000
a

1000

9000 1

TS sl g aenl

€ 40004

Sy, ST kv A5y Loy euiiad

Sty 2 B AR

255 47 204 54 504

Omrv

Promedio MENSUAL de frecuencias por proceso en KBM

1. Recepcién de Materiales

2. Surtido de materia prima a
dispensado.

3.Surtido de granel y materia de
empaque.

4. Ubicacién de granel.

5. Ubicacidn de producto terminade

6. Muestreo.

7. Surtido y empacado local y
foraneo.

8. Surtido y empacado para
exportacién.

9. Embarques local, nacional y
exportacion.

10. Devolucién a proveedores.
11. Develucién de producto
terminado.

12. Conteos ciclicos.

13. Destruccion de materiales.
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Promedio SEMESTRAL de frecuencias por proceso en KBM

1. Recepcién de Materiales

2. Surtido de materia prima a
dispensado.

3.Surtido de granel y materia de
empague.

4. Ubicacién de granel.

5. Ubicacién de producto
terminado

6. Muestreo.

7. Surtido y empacado local y
foraneo.

8. Surtido y empacado para
exportacion.

9. Embarques local, nacional y
exportacion.

10. Devolucién a proveedores.
11. Devolucidén de producto
terminado.

12. Conteos ciclicos.

13. Destruccién de materiales.

Recepcion de Materiales: La informacion sobre el nimero 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 dias habiles.

Surtido de materia prima a dispensado: La informacién sobre el numero de transacciones de este
proceso son datos basados en las bitdcoras de entrega y recepcion de materia prima a dispensado .
promedio de frecuencias obtenidas comprende seis meses de transacciones. Para el calculo promedio
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diario se tomo como pardmetro 13 dias hébiles de acuerdo a bitacora. Las unldades en que se dustnbuyen
son en gramos.

Surtido de granel y material de empaque: La informacién sobre él numero de transacciones son datos
basados de la bitdcoras ordenes entregadas a acondicionamiento. El promedio de frecuencias comprende
seis meses. Se tomé como parametro 25 dias hébiles para él calculo promedio diario de acuerdo a dias .
promedio en bitdcora. Las unidades en que se distribuyen son: graneles en tabletas y materiales de
empaque en piezas y gramos dependiendo del tipo.

Ubicacidn de granel: La informacién sobre él numero de transacciones son datos basados en |as bitdcoras _
de recepcion de graneles. Las unidades en que se distribuyen son en tabletas. El nimero de transacciones
para ésta transaccién, el nimero de capturas en KBM. Los numeros aproximados obtenidos corresponden
a 6 meses, se tomd como parametro 18 dias habiles de acuerdo a bitdcora - para el célculo del promedio
diario.

Ubicacion de producto terminado: La informacién sobre el nimero de transacciones son datos basados *
de las bitdcoras de recepcion de producto terminado. El promedio de frecuencias comprende seis meses
de operacién. Para el calculo promedio diario se tomaron 20 dias hdbiles. La unidad de medida de este
proceso es piezas.

Muestreo: La informacién sobre el nimero de transacciones son datos basados del sistema KBM obtenidos
de una consulta con la opcidn 8320 movimiento 01. El promedio de frecuencias comprende seis meses.
Para el calculo promedio diario se tomaron 20 dfas habiles. La unidad de medida de este proceso es en
piezas y gramos.

Surtido y empacado local foraneo y exportacion:

Embarques local, nacional y exportacién: La informacion sobre el nimero de transacciones de los procesos
son datos del archivo ‘Embarques.xls. ‘. Los datos comprenden seis meses de transacciones. Para el
calculo promedio diario se tomaron 20 dias habiles. La unidad de medida de este proceso es en piezas y
gramos.

Devolucién a proveedores: La informacion sobre él numero de transacciones son datos basados del
sistema KBM obtenidos por luna consulta con la operacién 8300 movimiento 14. El promedio de frecuencias
comprende seis meses de transacciones. Se tomé como parametro 20 dias hédbiles para él calculo promedio
diario. Las unidades en que se realizan las devoluciones son en piezas.

Devoluciéon a de producto terminado: La informaciéon sobre el numero de transacciones para este
proceso son datos del movimiento 07 de KBM. Los datos comprenden seis meses de transacciones. Se
tomé como parametro 20 dias hdbiles para el calculo promedio diario. Las unidades de medida’ en que se
realiza las devoluciones son en piezas.

Conteos ciclicos: La informacion para este proceso fue basada de los reportes mensuales de conteos
ciclicos correspondientes a seis meses de operacidon. Para el cdlculo promedio diario se tomaron 20 dias
habiles. Las unidades de medida para este proceso son piezas, gramos, tabletas, etc.

Destruccién de materiales: La informacion sobre él numero de transacciones para este proceso es muy
variable debido a que por politicas del consejo de MRB se realiza mensualmente. La informacion 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 tomd como parametro 20 dias habiles para el calculo del promedio
diario.
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5.2 Requerimientos especificos funcionales.

Los requerimientos especificos se enumeran de. acuerdo a’lz s’funcnone detectadas enkel almacen yilas -
areas relacionadas con la implantacion del sistema de recoleccuén automatica de’ datos. :
Cada una de las funciones describe los requenmlentos para eI proceso Y para el modelo de su transaccwn

Areas a las que se aplican los requerlmlentos funcionales

Las &reas fisicas y ubicaciones en el almacen donde Ios requenm:entos espec{flcos necesutan ser
implementados son: - i .

Almacén primer piso

Almacén segundo piso

Area de surtido a acondicionamiento

Area de surtido a dispensado

Area de dispensado

La extension del almacén para materiales 1nflamables

Estas dreas 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 drea de movimiento de materiales

en el almacén.
Almacén primer y segundo piso

' Racks Racks

_@ TS.R...,.L K.J,Hopd
- »/ - \< / \

\

H | Materia prima
i Material de emp.

| —

/
Picking
Prod. lcrminadu_ﬂ_";__

Empacado
Producto terminado

i
: ] ___ﬁ Recibos/Emburques
oo [ T A
o U o=

Segundo piso Primer piso

Pisos del Almacén

Figura 5.1 - Almac'én"general y embarques TE‘;IS CON
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Areas de surtido, acqndjcionamlento y dispensadro

Para el surtido de acondicionamiento y dispensado, la figura 5.2 muestra el ‘movimiento de materiales, este”
surtido de materiales es del primer piso y es de materiales del almacén. .

Acondicl(mudo<

Surtido a acondicionado
Surtido a dispensado

Disy

Figura 5.2 — Surtido a acondicionamiento y dispensado
Extension del almacén para materiales inflamables

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

Matecia prima J
Alcohol k H

A !
| l// ~d
~ Y
P Surtido a manufuctura

4 .i.i\
I

Figura 5.3 — Almacén de materiales inflamables




5.3 Requerimientos de desempefio
Capacidad del sistema para fexli';i;'iéféréyﬁ T

Los requerimientos de capacndad son identificados para describir los pardmetros para hardware y software;
estos pardmetros son las transaccnones concurrentes y usuanos accesando al sistema de Radio Frecuencia.

Instalaciones

El sistema debe ser capaz “de cumpllr la- ejecuclon de’las™ transaccnones en’'la“actual:construccion =y =

configuracién fisica del inmueble y equipamiento.del: almacén; estas son las ubicaciones actuales donde se
almacenan los materiales y donde. la red radnofrecuenCIa debe cubrir las funcuones para manejar los
materiales. o

El disefio del almacén esta descrito y desplegado en la seccnén 5 2

Para materia prima, generales y material de empaque, pnmer plso

Numero de racks: 8 T RSN
ldentificacion A,B,C.D,FG,J, K
Niveles por cada rack: 8 : Hie
Ubicaciones por nivel: 20035 .
Numero inicial por cada nivel: 101,102, 103, 104, 105 106 107 108
Rack Ubicaciones

A 252

8 247

C 278

D 278

£ 238

F 2495

G 293

H 301

J 256

K 208

Total 2617

Producto terminado, segundo piso.

Numero de racks: 7
Identificacion LM,NP, RS T
Niveles por cada rack: 3
Ubicaciones promedio por nivel: 24
Numero inicial por cada nivel: 101, 201, 301
Rack Ubicaciones

L

M 72

N 72

P 60

R 72

s 72 .

T 66 .

Total 489 A
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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 intrinsecamente seguras, para todas' las dreas de
cobertura que el disefio especifica debido a aspectos de seguridad y reglas internas. La terminal hand- held
Trakker T2425C es intrinsecamente segura y cumple con las siguientes aprobaciones: UL Listed, UL 1950
& €22.2 No.950, TUV Rheinland GS, EN60950 & EN60825-1, FCC Part 15, Canada, R88210 & ICES-003, .
Class B EN 55022/CISPR 22, Class B ETS 300 328 ETS 300 826, -
También cumple con todas las directivas europeas y tiene la marca CE. SR

El medio ambiente de operacién en el que se puede utilizar la terminal hand-held T24250 Trakker tiene que
cumplir con los siguientes requerimientos:

Temperatura de operacion: -20° a 50°C

Humedad: 0 a 95% HR (sin condensar)

Software

El sistema debe ser capaz de soportar el nimero actual de usuarios en KBM para las transacciones del
almacén; este numero puede ser de manera concurrente: eso significa el total actual de usuarios
accesando, leyendo y escribiendo los datos simultaneamente del dispositivo radiofrecuencia a KBM. La
capacidad de! 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 validara la autenticidad de los usuarios y el nuevo sistema dependera de esta validacion.

Exactitud

El tiempo necesario para actualizar los datos seran determinados por la respuesta de las terminales a través
de la red LAN inalambrica 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 trafico de datos sobre la red sera el tiempo
para ver el cambio reflejado.

El porcentaje de la exactitud del inventario debe ser como requerimiento para puesta en operacién del
sistema satélite del 99% con la implantacién y uso de radiofrecuencia.

Tiempo de respuesta

Como se menciond en el punto de Hardware, el tiempo de respuesta para la transaccion en terminales
radiofrecuencia debe ser en 10 milisegundos. Este tiempo es el necesario para procesar la transaccion, si
este tiempo es mas de 10 milisegundos, el sistema puede llegar a ser inestable, porque tal vez la conexién
se haya roto. Si el sistema se retrasa mas de 10 milisegundos, las terminales trataran de reconectarse al
servidor para continuar con el proceso y asi no perder la secuencia de trabajo.

Disponibilidad

El sistema debe estar disponible todo e! tiempo para procesar las transacciones con terminales
radiofrecuencia, esto significa que el sistema debe ser accesible todos los dias a cualquier hora, la
restriccion 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 algun conflicto con los usuarios actuales en KBM, los mismos nombres y claves
de acceso para cada usuario deben ser compatibles; asi como también el menu de opciones asignados al
usuario deben ser el mismo en KBM y en las terminales radiofrecuencia.
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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 fallaran,
porque las validaciones y almacenamiento principal de datos se deben mantener en KBM.

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

£l 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 automaticamente para realizar la transaccion. El
proceso de por lotes (batch) y este proceso de respaldo no deben interferir substancialmente con el
desempeno del sistema, por esta razén 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 restauracién debe correr,
a peticion de los usuarios y considerando siempre el riesgo de sobre escribir los Ultimos datos. La
supervision de la gente de tecnologias de informaciéon se debe de considerar como vital y Unica para el
proceso de restauracion. La solucion debe de considerar los procedimientos apropiados para la realizacion
de este tipo de tareas y definir responsabilidades de cada tipo de usuario y administrador.

5.4. Requerimientos numéricos dinamicos

Los requerimientos numericos dindmicos son los parametros que necesitan ser alcanzados basados sobre
el nuevo modelo de propuesta de radiofrecuencia. Para tener una mejor comprension de estos
requerimientos, la informacion es clasificada en diferentes columnas:

Transaccion en KBM —Esta transaccion es el nidmero actual de transacciones en KBM.

Transaccidn en radiofrecuencia ~ Esta transaccién es la nueva versién de la actual transaccnon pero
realizada en radiofrecuencia. La referencia es el mismo nimero en KBM. o

Campos a capturar transaccidén— Esta columna es para enumerar el total de los campos necesarios para
entrar solamente por transaccion, signiﬁca que son los campos que comunmente se: requieren"de los
documentos, un ejemplo puede ser el nimero de orden de compra o el nimero de orden de venta, estos
valores son capturados por cada transaccion. E. el L

Campos a escanear de transaccidn — Esta columna es para enumerar el total de campos necesarios para
escanear o para entrar para linea de la transaccién. Estos significa los campos que comunmente son
requeridos por los detalles del documento, un ejemplo puede ser la cantidad de materlal recnbldo este valor
tiene que ser enterado o escaneado para confirmar o cambiar la cantidad.




Los parametros actuales para estas transacciones son descntos en las s:gwentes tablas y provuenen del
estudio de las transacciones utilizadas con la captura 'y entrada de datos manual

Trans en| Campos a |[Trans en| Campos a | Trans en| Campos a | Trans en] Campos a
Proceso KBM capturar KBM capturar KBM capturar
Recepcion de materiales 7560 77566 3 8300-13 4
2|Surtido de materia prima y dispensado _ {8300-03 9500 2
3|Surtido de granel y materiai de empaque {8200 FBOO—OJ 8300-26 10 8300-07 11
4]Acomodo de granel 8300-1
5{Acomodo de producto terminado 8330-1 1
6]Muestiec de materiales recibidos 8300-C 10 88120 6
|__7jSurtido y Empaque Nacional 4630 8300-25 4
8|Surtido y Empague Exportacion 1630 8300-25 4
| 9]Embarque de PT Local 4410 1650 2 4720 19
10]Devolucion a proveedor 87110
11jDevolucion de Producto Terminado 88610 13 88611 [ 8300-01 9
12]|Conteo ciclico 8120 3 8240 1 8500 9 8200 1
13]|Qestruccion de materiales 8300-03 11 8300-01 10
Embarque de PT Foraneo 4310 2 4650 2 4720 10 84631 3
Embarque de PT Exportaciones 3410 2 1650 2 4710 8 4720 10
Trans en |Campos af Trans en] Campos a | Excel Total de campos
Proceso KBM capturar KBM capturar | Trans.| a capturar por transaccian.
1|Recepcion de matenales 8300-09 9 5 37
2]Surtido de materia pnma y dispensado 1
3|Surtido de granel v matenal de empaqgue 28
4]Acomodo de agranel 8
5JAcomodo de producto terminado 8
6|Muestreo de matenales recibidos €
7]Surtido y Empaque Nacional 13 23
8{Surtido y Empaque Exportacion 13 23
S|Embarque de PT Local 4
10]Devolucién a proveedor 8
11]Devolucion de Producto Terminada 28
12]Conteo cictico 8550 1 8560 1 5
13]Destruccion de matenales 21
Embargue de PT Foraneo 7
Embarque de PT Exportaciones 22

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

Transaccion Campos a [Transaccion] Camposa |[Transaccion| Camposa Total de campos
Proceso en KBM escanear RF en KBM escanear RF en KBM escanear RF escanear

1{Recepcion de materiales 7560 S 87145 3 8300-13 2 10
2[Suntido de materia prima y dispensado _ |8300-0 3 3
3|Surntido de granel v matenal de empaque [3300-03 3 38300-26 S 8
4JAcomodo de granel 3300-18 5 5
s[Acomodo de producto terminado 3300-13 5 5
6{Muestreo de matenales recibidos 3300-01 5 5
7|Surido y Empague Nacienal 3300-25 4 4
8|Surtido y Empaque Exacrtacion 3300-25 F] 4
o[Embarques 3550 4 3720 2 [
1C]Devolucion a proveedar 37710 3 3
11[Devoiucion de Products Terminado 33C0-09 El 3300-01 5 9
12{Centeo ciciico 35407 3 8500 1 3550-24 3 7
13|Destruccidn de materiales 3300-09 a4 4
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Volumen transaccional

Después de analizar los valores requeridos para las transacciones, la comparacién puede desplegarse para
reduccion del tiempo a cumplir las transacciones con implantacién con radiofrecuencia.

Reduccion de

98

Promedio Maximo de Campos a Campos a escanear
Proceso trans. Diarias ] trans, Diarias | capturar actual con RF captura en campos
1{Receocion ce matenales 12 47 37 10 -27]°
2{Surtido ge materia prima y dispensado 4 6 11 -8
3|Surtico de cranel y maternal de embaque 8 7 28, -20
<JAcomodo ce granel 4 1 8 =3
5|Acomoco de producto terminado 22 & 8 ¢
6{Muesireo ce materales recitbigos 56 7 16 -1
7{Suruco y Emoaaque Nactonal 248 2 23 4 -1
E£|Surudo v Empague Exponacion 13 23 4 1
G{Embarcues 297 297 14 -
1C{Devoiucion a proveecor 12 8 -
11{Cevciucicn ce Producto Terminado 18 26 28 -1
12{Ccrtec cichico 32 48 15 -
13lcesiruccior ce matenales 28 73 21 4 -17
Totales 240 73 =167
SIS CON
TESK
: w
FALLA DE ORIGEN
1



5.4, Sistemas de identificacion por cédigo de barras

Como introduccion obligatoria resulta oportuno aclarar que codificacion no es igual a simbolizacién cuando
se trata de cédigo de barras e identificacion automatica. Simbolizacién es la representacion grafica (por
medio de una sucesion de barras y espacio paralelos) del cédigo en cuestiéon (segun . la Asoc:ac:on
Mexicana para la identificacion automatica).
La misma entidad entiende por codificaron la “accién de agrupar un conjunto de cifras con una estructura
predeterminada, teniendo por objeto ia identificacidon inequivoca de un producto, item, servicio, etc. En otras
palabras, simbolizacién 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 fas barras no se puede definir a que se remiten especificamente. Deben ser codificadas, por ello
se agregan numeros que en operador puede hacer funcionales ingresédndolos por un teclado y relacionando
los nimeros del codigo de barras a una base'de datos. Y es en esta transaccién donde tanto el nimero
como la informacién se articulan: el que tipo de producto, articulo o descripcion puntual sobre un aspecto a
conocer o administrar. Se han generalizado al menos cuatro tipos de cddigos de barras basados en el
estandar internacional EAN, de amplia difusién en el mundo.
e E! EAN 8 fue el modelo pionero utilizado casi por dos décadas en los productos de consumo
masivo: hoy esta practicamente dado de baja, empleado mas que nada en la maquila de cigarros.
e En su reemplazo, se creo y difundié el EAN 13, con mayor informacion 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 escaner de cada caja registradora cuentan lo
vendido se parametrizan de tal modo que fijan un numero determinado a partir del cual se dispara la
reposicién en linea, para aquellos anaqueles donde no puede haber una falta de inventario.
Por ejemplo, los consumidores illevan un producto determinado y cuando la existencia de este alcanza las
seis unidades, el sistema enviara una informacion a un servidor que avisa: “solo queda un paquete de seis,
reposicion necesaria”. Este servidor, a la vez, cierra al final del dia con toda la linea de cajas y hace su
pedido al centro de distribucién. Esto tiene una linea de supervision directa previa, en la que el gerente de la
sucursal dispone si esta reposicidon debe efectuarse o no.
El Dun 14, por su parte, es el codigo de barras que se utiliza para los bultos con otro tipo de interrelacion
entre lineas finas y gruesas, las que incluyen una variable logistica que permite definir cuantas unidades de
consumo hay en el interior del elemento utilizado. La simbolizacién especifica permite tener impresiones
sobre cartones de fondo marrdn, material caracteristico de los bultos intercontinentales y cualquier otro
contenedor en general.
Sus caracteristicas generales son:

e Tamano del simbolo: el valor nominal del simbolo IFT es de 16 X 4 cms.

* Contraste: siempre debe representarse las barras obscuras y los espacios blancos (el cartén

corrugado disminuye mucho el contraste)
¢ Ubicacion: en las cuatro caras del bulto, o en las dos caras adyacentes.
e Calidad de impresidn: debera permitirse la lectura en el primer intento (cominmente también se
utilizan etiquetas auto-adheribles o sistemas de impresidn en la linea de empaque)

Actualmente solo 25% de los bultos intercontinentales se identifican son su correspondiente DUN 14/IFT.
Otro modelo de creciente utilizacion para la decodificaciéon de pallets o contenedores es el EAN 128,
empleado para implementar fundamentalmente radiofrecuencia 0 conectores de datos por lotes. Con €l se
agiliza la toma de inventarios, la salida del producto de una linea de produccion, la recepcion en los centros
de distribucion o los procesos de reposicion (siempre que sea el pallet completo).

En términos logisticos, el empleo de ésta familia de cédigo de barras permite alcanzar una visibilidad a los
responsables del control de la gestidn de reposicidn y la administracidon casi en linea conjunto al punto de
vista del servicio al cliente y con costos asociados minimos.

El EAN 128 esta asociado con un codigo seriado de contenedor de embarque (serial shipping code
container) que permite efectuar procesos de identificacion en operaciones de comercio exterior. Al los
agentes aduanales les permite definir el producto que pasa por su control y tiene obligacién de ser asentado
en los registros aduanales. También permite seguir un contenedor a lo largo del proceso de transporte hasta

YLSETo

99




su destino final; éste es el mejor ejemplo para demostrar 1o que se puede lograr con un cdédigo de barras:
rastreabilidad. La rastreabilidad brinda, ademds de los usos logisticos y administratives, la pOSIbllldad de
identificar problemas retacionados con la seguridad y vida atil 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 nimero de proveedores muy
bien identificados y son controlados bajo estdndares 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 entregé:y
orgamzar el retiro del mismo, después hacer los analisis correspondientes e identificar la materia prima que
origing el problema.

A través del codigo de barras se podra identificar el lote y el proveedor con el problema, en la materia prima
o sustancia que ocasiond el problema y proceder con el retiro y reponer solamente lo afectado.

5.5 Sistemas de identificacion inductivos (RF/1D)

El sistema RF/ID comprende un area de identificacion automdtica que ha ganado gran trascendencia en los
ultimos afos. Representa ahora un medio radical para mejorar los procesos de control y gestién de datos,
complementario en muchas formas con otras tecnoldgicas de captura de datos tales como sistemas de
codigo de barras con los cuales se integra para conformar sistemas de manipulacion de datos en almacenes
y lineas de produccién.
Dentro de los recursos disponibles en la actualidad para la identificacidn automadtica y la recoleccién de
datos disponemos de variados sistemas:

« Simbologia en 2D de cédigo de barras
Biometria
Vision artificial
Reconccimiento dptico de caracteres -Tarjetas 6pticas
Reconocimiento de la voz
Comunicaciones de datos par radiofrecuencia,
RF/ID o identificacion por radiofrecuencia

Actualmente pensar a cerca de transmisiones de radio 6 teléfonos celulares, nos hacen darnos cuenta de
los beneficios de la comunicacion inalambrica. El extender estos beneficios a la comunicacién de datos
desde y hacia identificadores a bajo costo, hace que surja la identificacion par radiofrecuencia 6 RF/ID.

Composicion del sistema RF/ID

E! objeto de cualquier sistema de RF/ID es acumular datos de gestion de materiales en unidades que se
denominan transponders (generalmente conocidos como etiquetas o tags), y recuperarios para procesarios
via computadora.

L.os datos dentro de una etiqueta pueden proveer la identificacidén de un articulo en fabricacién, materiales
en transito, una situacion particular en un determinado ciclo productivo, la identidad de un vehiculo, un
animal ¢ individuo. Incluyendo los datos adicionales que sirven de apoyo a través del articulo, informacion
especifica ¢ instrucciones inmediatamente disponible leer la etiqueta. Un sistemma RF/ID requiere, ademas
de las etiquetas, un medio de lectura/escritura de las mismas y algunos medios de comunicacién de los
datos, que por lo general sera una computadora del sistema informatico de la produccion.

Un sistema RF/ID también incluira una aplicacién 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 de vital importancia en el sistema y esencial para la comunicacion de datos.

La tecnologia de identificacion por radiofrecuencia (RF/ID) es un método de identificacion automatica sin
contacto, es la tecnologia mas nueva y de mas rapido crecimiento en el segmento de identificacion
automatica en la industria.

RF/ID permite identificacion automatica, localizacidn 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 o transponder proveen identificacién para elementos de manufactura, materiales en
proceso, lugares para identificar vehiculos animales ¢ individuos.
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La tecnologia RF/ID ha revolucionado la industria de la identificacién automdtica ofreciendo avances
sngnmcahvos en comparacion con sistemas trad:cnonales como codlgo de barras. tarjetas de banda

magnéticas y chips de contacto'é proximidad. e =

Principio operativo: Modo de funcionamiento

La comunicacion de los datos entre la etiqueta y el lector se realiza sin cableado. Se distinguen . dos
meétodos que categorizan a los sistemas de RF/ID; uno basado en la proximidad electromagnética inductiva
y otro en la propagacion de las ondas electromagnéticas. El acoplamiento se realiza medlante una
estructura de antena que forma parte integral tanto de la etiqueta como det lector.

Aungque el término antena es general mente considerado mas apropiado para sistemas de’ propagacnon, se
aplica también a los sistemas inductivos.

La transmision de datos esta sujeta a las variaciones ¢ influencias de los medios fisicos 6 canales a través
de los cuales deben transmitirse los datos incluidos en el aire.

El ruido, las interferencias y la distorsidén son las causas de la corrupcion de datos de comumcacu.’)n los
cuales deben ser resguardados para preservar la lectura y asegurar la recuperacion de datos libres de
errores. Sobre todo la naturaleza de proceso de comunicacion de datos (asincrono par naturaleza), requiere
que se preste atencion 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 modutacion y se encuentran disponibles varios métodos para este propdsito, 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 posicién en el que se
encuentra el receptor dentro de una determinada area 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 (mas direccionales) es evidente que deberan ser
definidas a través de un disefio apropiado de la antena

En la figura se puede apreciar esquematicamente la estructura operativa de un sistema RF/ID.

Enervra
Micra Modulacion
|| Precesader 1 Demodulacion  HF
- - Datos
Unidad de Lectura/Escritura

La tecnologia RF/ID estd basada en un sistema de radiocomunicacidn bidireccional entre una estacién 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 6 persona, de acuerdo a la aplicacion.

Las aplicaciones de este tipo de tecnologia en la industria tiene diferentes plataformas operativas, de
acuerdo a los medios instalados en produccion, puede aplicarse par media de la interfase de una
computadora como dispositivo aislado de la produccién. En la figura a continuacion se esquematiza la
conexion; considerar que la computadora puede ser parte de una red a través de la cual los datos
provenientes del sistema de RF/ID pueden ser procesados para diferentes puestos de operacion.

Computadora Unidad
Controlador Lectura/Escritura
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En el caso que se requiera de mas puntos de operacion de RF/ID, es posible considerar una interfase de
gestion RF/ID con capacidad de mas puestos de operacidn. 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.

Computadora Unidad
- Controlador Lectura/Escritura
] —
— 1
Unidad
Controlador Lectura/Escritura
Tiag
=Y -

: R Unidad
-Controlador - - o . - Lectura/Eseritura

Tay

o

Cuando la red de automacién esta conformada porrPLVC. es’posiblé,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.

Unidad de = .
Controlador "+ Lectura/Escritura

la;'

|=rp
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El tag consiste de una antena, un circuito de control y fundamentalmente una unidad de memoria donde se

almacena la informacion.

La unidad de memoria puede ser de sdlo lectura en el caso que la informacion sea inalterable, 6 de lectura /
escritura en el caso que la informacidn pueda ser rescrita ¢ alterada posteriormente par el usuario.

La unidad de lectura/escritura consiste de una antena y una unidad de modem (comunicacion telefénica)

Gue son controlados par un sistema de microprocesador.




Cuando el sistema entra en operacion, emite un campo electromagnético de determinado nivel alrededor de
la estacién base, Si el tag pasa par este campo, se activa el circuito de control del tag, y par media de un
selector de sintonia se identifica el dispositivo
Una vez efectuada la sintonia, el dispositivo envia la informaciéon de memoria a la estaclén base.
Una vez recibida la informacién, la estacion base analiza los datos y adopta las acciones correspondientes a
la aplicacion 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, 6 enviar informacién de regreso al tag para almacenarlo
en memoria.
Una caracteristica de los tags de RF/ID es la ausencia de una fuente de alimentacion intrinseca, la energia
de alimentacién es obtenida desde el campo electromagnético generado par la antena de la estacién base,
es el caso de los tags pasivos.
Existen tags activos, que disponen de una fuente de energfa interna, par medio de baterias, y se utilizan
para grandes areas de accién 6 cuando se requiere una transferencia de datos mas veloz. Obviamente
estos Ultimos requeriran mayores dimensiones.y mayor costo.
Ventajas:
¢ El sistema de RF/ID ofrece un numero importante de ventajas sobre 10s sistemas de identificacion
corrientes, como sistemas de codigo de barras, 6 tarjetas magnéticas. Por ejemplo :
¢ No requiere manipulacién, ya que no requiere la insercién del tag en el interior de un lector, por lo
que es particularmente ventajoso para vehiculos, AGV's, ¢ identificacion de personas.
e La operacion 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 ¢ lineas de produccion. :
e Es posible obtener altos indices de seguridad por media de la aplicacién de una contrasena !
(password) en el tag.
* No requiere fuente de energia interna, en el caso de los tags pasivos lo que permite una v:da
operativa importante ademas de no producir contaminacidn en caso de perdida.
e Los tags son adaptables a cualquier tipo de aplicacidn, existen diferentes formas y tamanos con
encapsulados de diferente material, plasticos, metdlicos, aluminio. ; ‘

Aplicaciones
Los tags de RF/ID son ideales para aplicaciones manipulacidn y logistica de materiales, ldentlflcamén de

animales e identificacion de personas entre otras.

5.6 Redes inalambricas de area local

L.a tecnologia inalambrica permite a los usuarios de PC, laptops y a trabajadores en movimiento acceder a
informacidn valiosa a velocidad acrecentada y flexibilidad en cualquier lugar dentro de la empresa.

Hasta hace poco la tecnologia inaldmbrica era un remiendo de sistemas incompatibles de una variedad de
proveedores diversos que proveian de este tipo de sistemas. La tecnologia era ademas lenta y cara. Con la
introduccion del estandar IEEE 802.11b, combinado con un mayor potencial de los componentes de interfaz
de la red, las redes inaldmbricas pueden proporcionar una herramienta escalable y eficiente para
incrementar la flexibilidad y la productividad. La asociacion norteamericana detrds del 802.11 b (también
llamado Wi-Fi), es la Alianza de Compatibilidad Inalambrica Ehernet (ACIE), que alienta a los proveedores a
unirse para asegurar la interoperatividad entre si, independientemente de las marcas que representan.

Dentro de este apartado, se cubrirdn los puntos esenciales del LAN inalambrico, especiticamente orientado
hacia el entorno de ila empresa.

LAN inalambrico

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 informacién para gente
que necesita conectarse. La facilidad y velocidad de conexién y desconexidon de los aparatos inalambricos
dan a las organizaciones una herramienta facil de integrar, confiable, y escalable, para incrementar la
productividad y ahorrar dinero. En el actual lugar de trabajo, siempre cambiante, un LAN inalambrico
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combina el poder de libertad e informacién con que la gente puede acceder a los recursos de la informacion
corporativa, el internet y el correo electrénico donde y cuando sea que lo necesiten.

Ventajas.

Movilidad. Los sistemas LAN inaldmbricos pueden proporcionar a los usuarios la posibilidad de acceder a la
informacién en tiempo real sea donde sea dentro de la organizacién. 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 inalambrica elimina la necesidad de introducir cables o
alambres a través de murosy techos. El LAN inalambrico da a la organizacidn 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 inalambrico 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 administracion de las redes relacionado a las adiciones, movimientos y cambios, garantizando un
retorno de la inversién a corto plazo.

Aplicaciones
Los LLANs inalambricos son afiadidos frecuentemente a una red cableada preferentemente que ser usados
para remplazarla, proporcionando asi la conectividad final de unos pocos metros entre una red cableada y el
usuario movil. El continuo decremento en precio, el incremento en la integracién de la tecnologia de WLAN
en PCsy en los aparatos de computo moviles por muchos proveedores lideres de redes y de cdmputo, es el
motor futuro de crecimiento de las redes inalambricas en casa, en el entorno empresarial y también en
espacios publicos 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 inalambricos:
e Administradores de red en entornos dindmicos que minimizan las dificultades de cableado causados
por movimientos de redes, extensiones y otros cambios.
e Administradores de redes instalando computadoras con redes en edificios viejos encontraron que
los LANSs inalambricos son una solucién de infraestructura de costo efectivo.
Los LANSs inalambricos son una solucién viable para redes temporales en exhibiciones y seminarios.
e Los trabajadores en el almacén usan aparatos inalambricos para intercambiar informacion. con
bases centrales de informacion sin tener que consultar directamente la terminal, por lo tanto
incrementan su productividad.

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

El previsible futuro de la tecnologlfa inaldmbrica es probablemente complementar preferentemente que
reemplazar conectividad aldmbrica en entornos empresariales debido a las siguientes razones:

Desempeiio

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

Calidad del Servicio.

En adicién a la banda ancha, las aplicaciones multimedia también necesitan una red que pueda priorizar el
flujo de informacion. Por ahora no hay caracteristicas de calidad de servicio dentro del actual estandar
802.11b. Proveedores y equipos estandarizados estan investigando las necesidades de implantacion de la
calidad del servicio, pero la estandarizaciéon no se espera en un futuro inmediato donde las alternativas
alambricas ya proporcionan un método para priorizar trafico con el estandar 802.1Q.
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Costo.
Aunque se he visto'un leve decremento en el precio de los componentes inalémbncos, este es: todavfa una

solucion cara’comparada con la solucién aldmbrica’si eI cable ya estd instalado.Esto’se’ hace® mas notable wT
cuando se hace un anélisis costo/beneficio. . =

Como previamente se menciond, inalambrico debe ser vxsto mas:como’ una extensuon del” cable para
incrementar productividad para ciertos usuarios o para traer lnformamén cuando el cable no puede ir.:

Tecnologia de transmision inalambrica

Los LANs inalambricos usan ondas de aire electromagnéticas para comunicar informacién 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 funcidn
de entregar energia a un receptor lejano. La informacidn que es transmitida es superimpuesta en el portador
de radio asi que esta puede ser extraida con exactitud al receptor final. Esto generaimente serefiere a como
si fuera una modulacion del portador por la informacion que se esta transmitiendo.

Pueden existir multiples 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
informacion, 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 informacién del usuario en una frecuencia de
radio especifica, manteniendo la banda de frecuencia tan estrecha como sea posible para pasar
informacion. La coordinacion cuidadosa de los usuarios en las diferentes canales de frecuencia evita el
cruce de informacion no deseado y la interferencia entre los canales de comunicacion.

Topologia

En una configuracién tipica LAN inalambrica, un transmisor-receptor aparato (transceptor), llamado access-
point (punto de acceso), conecta a la red alambrica. Este punto de acceso es la interfaz entre usuarios
inalambricos y la estructura aldmbrica, recibiendo, puliendo, y transmitiendo informaciéon entre el LAN
inalambrico y la infraestructura de la red cableada. Un solo punto de acceso puede apoyar a un pequefio
grupo de usuarios y puede funcionar dentro de un rango arriba de cien metros.

Topologia WLAN

Server




Los usuarios finales acceden al LAN inalambrico a través de adaptadores LAN inalambricos, los cuales son
implementados como tarjetas PCs en computadoras portatiles o palmtops (tarjetas’inaldmbricas NIC), como
tarjetas PCI/ISA en computadoras de escritorio, o integradas dentro de computadoras handheld y iaptops.

Otra posibilidad es establecer comunicaciones entre usuarios inaldmbricos sin la implantacion de.-un: punto
de acceso, estas redes son llamadas redes “Ad-hoc” o “Peer-to-Peer ".

Ad-Hoe/Peer-to-Peer Network

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

Distancias

Cada punto de acceso tiene un rango limitado dentro del cual una conexién inalambrica puede mantenerse
con una computadora cliente. La distancia actual puede variar dependiendo de la influencia del medio
ambiente; Tipicamente los fabricantes establecen rangos interiores y exteriores para dar un indicativo
razonable de ejecucion confiable. Ademas se debe notar que la escala de rendimiento total gradualmente
baja en funcién de la distancia. Dentro del estandar 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 eventuaimente a
1 Mbps a la orilla de la cobertura del area.

Los tipicos rangos en el interior son de 45-100 metros, pero pueden ser mas cortos si la edificacion interfiere
con las transmisiones de radio. Rangos mas largos son posibles, pero la ejecucidon se degradara con la
distancia.

Un estudio de sitio (site-survey) minucioso es por lo tanto recomendado antes de empezar la instalacién de
una red inalambrica, 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 kilometros dependiendo de la antena externa usada, el
medio ambiente y las regulaciones locales (ETSI, FCC u otras).
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En varias situaciones la interconectividad inaldambrica edificlo-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 interconexién inalambrica.

Cobertura (Roaming)
Si un area 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 area de puntos de acceso inalambricos
se debe de sobreponer al drea de su vecino, de este modo los usuarios de accesorios mdviles se pueden
mover a lo largo del drea total cubierta sin perder conexion de la red. Al moverse, siempre se encontrara

cubierto por el punto de acceso que sigue, esto es llamado “roaming"”.

Roaming entre Access Points
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Estas medidas proporcionan privacidad comparable a lo que es una red alambrica tradicional. Si la red
inalambrica tiene informacion que necesita estar segura entonces el WEP debe ser usado, asegurando que
la informacion esta protegida de acuerdo a los estandares de redes alambricas tradicionales. Una evolucion
futura en el estandar proporcionara mejoramiento en las medidas de seguridad tales como por sesién, por la
distribucion de la clave WEP del usuario y un dinamica y frecuente cambio de clave.

Rendimiento Total e interferencia.

El actual estandar 802.11 b proporciona una informacion de rendimiento total tedrico arriba de los 11 Mbps,
y es sélo como conectarse a una red alambrica, 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 transmision del punto de acceso.

Ademds se tiene en mente que trabajando en una frecuencia de banda de 2.4 Ghz, el estandar 802 i1 b
opera en el mismo rango de frecuencia como otras tecnologias inaldambricas como bluetooth, algunos
teléfonos celulares e incluso hornos de microondas, potencialmente creando interferencia mutua y
decremento en la ejecucién.

El estandar emergente 802.11a operara en el rango de frecuencia de 5 Ghz, por lo tanto, evitara el atestado
2.4 Ghz frecuentemente utilizado en estédndares actuales. Debido a la adopcién de nuevas técnicas de
modulacion, este estandar promete velocidades de arriba de 54 Mbps las cuales permitirdn superar las
redes inalambricas para los multimedios de forma integral.

Numerosos proveedores han lanzado ya punto de acceso con 802.11a. Una vez que las tarjetas
inalambricas estén listas y comiencen a venderse, estas plataformas migratorias estardn listas para el
servicio y te proporcionaran medios para influir en el camino hacia redes inalambricos de alta velocidad.

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

El estudio de sitio (site survey), representa un factor critico para la exitosa colocacién de un LAN
inaldmbrico.

Una red inalambrica usa ondas de radio para transmitir informacion 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 sefales de radio en varios grados. Cuando se planea una red inalambrica es muy
importante hacer un estudio de pre-instalacion 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 posicidn para los puntos de acceso. Dos beneficios directos del estudio de sitio son:

1. Puede reducir el numero de puntos de acceso que se utilizaran. Una consecuencia de una mala ubicacioén
de puntos de acceso es que se puede perder hasta el 90% del rango de cobertura.

2. Incrementara la seguridad de la red asegurandose que las senales de radio no iran fuera del area de
cobertura deseada.

Por lo tanto es importante que se trabaje con un especialista quien tenga pleno conocimiento de LAN
inalambrico, senales de radio e infraestructura de edificios. Asegurandose de que las posicién recomendada
de los punto de acceso este bien documentada, ejemplo, fotografias de donde se encuentren ubicados.
Mover el punto de acceso como 10 centimetros tras de una planta o de una senal salida por ejemplo, puede
impactar drasticamente en su desempeiio.
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6. Especificaciones generales de diseino

Las especificaciones generales de diseno tienen como propdsito actuar como base para los requisitos del
hardware necesario para apoyar las necesidades logisticas y comerciales definidas por los requerimientos.

Las especificaciones de disefio definen también el papel del software exigido para llevar a cabo la
tecnologia de coleccién automadtica de datos en la relacion para complementar KBM sin afectar la
arquitectura o modificar el centro del sistema KBM. En esta especificacién del plan de implantacién también
se discutira la integracion del hardware del cédigo de barras y el Software que se uniran al ambiente de

KBM.
6.1 Interfases informaticas

Para la operacién mediante cédigo de barras sera necesario implantar un sistema satélite dé software para
la administracién de almacenes, el cual estara recibiendo la informacion desde los dispositivos de
radiofrecuencia y a su vez estara alimentando a KBM con esta informacion ya que éste es la base de

informacién corporativa.

La alimentaciéon hacia KBM sera mediante el desarrollo de programas de interfase los cuales trabajaran
enviando informacion hacia el AS/400 en donde residiran programas receptores y de validacion de
informacién para finalmente ser cargada esta a KBM. LLa comunicacién sera mediante la tecnologia ODBC
de conectividad de un sistema a otro, el primero sera el servidor en donde se encuentra el médulo de codigo
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 informacion de inventarios a todos los niveles. En esta implantacién, KBM seguird siendo la base
de informacion y el modelo a seguir para la validacion de la informacién generada desde y para los
dispositivos de radiofrecuencia.

Se tendra que desarrollar la aplicacion de interfase para KBM debiendo contemplar como punto principal el
que la informacion de los movimientos generados se registren en KBM en |inea para su consulta y/o uso
inmediato desde otros médulos.

6.1.2 Modelo de interfase
Actualizacion de tablas y catalogos.

Para que la aplicacion pueda operar como primera instancia se transferiran los archivos o tablas catalogos
como son clientes, proveedores, tipos de movimientos, clase de productos, productos, etc. Esta
transferencia serd un proceso periédico y automatico con el cual se deberan reestablecer 10s archivos antes
mencionados. Los archivos se deberan extraer a través de un manejador de base de datos y mediante
ODBC para la conexidn a la base de datos de KBM como se muestra en la figura siguiente.

Actualizacion de tablas y catdlogos en KBM

Para el registro de las transacciones de inventario en KBM en la aplicaciéon de codigo de barras se debera
desarrollar un programa que genere un archivo con longitud fija de registro y que éste a su vez se transfiera
via ODBC hacia el AS/400. En el AS/400 se adecuaran los programas interactivos que actualmente
funcionan para el registro de las transacciones, esto por asegurar que las validaciones para la escritura de
la informacion en KBM sean las mismas que cuando se registran las transacciones manualmente.
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La interfase del software nuevo, debe poder transferir los datos entre KBM y el front end (salida grafica en
los dispositivos de radiofrecuencia), esta interfase transportara los datos, siguiendo los préximos pasos en
momento de ejecucion de cualquier transaccion:

Esta interfase de software es parte del nuevo sistema propuesto

- Captura de campos; en la terminal o cualquier dispositivo de radiofrecuencia no es requerida
validacidn alguna, con la excepcion del tipo de datos.
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- Envio de datos ya capturado, en la interfase, con los parametros, normalmente representados por
los datos, esto puede ser el total de los campos del registro, necesario para completar Ia
transaccién o el conjunto de archivos necesarios para completar la transaccién. ’

- Lainterfase se ocupara del proceso para enviar o despachar los datos a KBM.

- Cuando los datos se recibe en KBM, las validaciones se realizan segun la transaccion que se este
ejecutando, esta validacion 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 seccién.

- Esta debe ser la Unica interfase requerida para enviar y recibir los datos, esta interfaz debe tener Ias
funciones necesarias y estructuras, para realizar el transporte de los datos.

Adicional al proceso anterior de la interfase, el nuevo sistema controlara otros datos y el proceso de-estos
datos. Esta informacion no puede ser guardada en KBM, porque necesitaria cambios a KBM y puede afectar
la estructura principal de datos de KBM. En cambio, el nuevo sistema por medio de la mterfase guardara
esta informacion, ésta es la descripcion para cada caracteristica: . .

- Log de Transacciones, el nuevo sistema debera trabajar en forma conjunta con KBM, pero para
cada transaccion realizada en la terminal, este nuevo sistema, guardara un registro:de cada
transaccion con la siguiente informacioén: FE ’

Fecha

Hora

Nombre del usuario (o iniciales)
Numero de terminal

De esta forma, el administrador o supervisor del sistema puede verificar cualquier transaccién
realizada, para mantener el registro del movimiento del material; esta informacién no se guardara en
KBM.

- Consultas personalizadas, con el nuevo sistema, consultas personalizadas pueden ser realizadas
para la revisién de datos. Estas consultas deben ser a nivel de usuario para obtener informacién
personalizada de movimientos.

- Etiquetado con codigo de barras, este nuevo sistema debe ocuparse de la adm:mstracnén de la .
impresion de etiquetas con cédigo de barras, con las siguiente opciones,:

Disenando de las etiquetas con una interfase grafica del usuario, como Windows,
Impresidon de etiquetas que use la infformacion de KBM
Edicion y cambio de formato de etiquetas.

La figura 6.1 describe cémo los diferentes pasos pueden estar trabajando en forma conjunta p‘a'ra corripartlr
los datos:
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Nuevo sistema con RF

- Captura de Transacciones

- Log de transacciones

- Consultas personalizadas

- Etiquetas de Cddigo de barras

Figura 6.1 — Interfase de software
Limitaciones de disefio

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

L.os sistemas deben ser designados para soportar el cumplimiento del manejo de los registros de la politica
de mantenimiento de los DBMS, especialimente respecto al almacenamiento de registros y el tiempo de
retencion de los mismos en horarios correspondientes, asi como el borrado (purga) de los registros al final
del periodo de retencion. Las sugerencias requeridas del sistema son:

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

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

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

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
configuracion confiable. El no respaldar los datos, puede tener consecuencias como la de no poder recobrar
informacion o configuracion cuando se presentan problemas. El apoyo regular de servidores y los discos
duros locales previene la pérdida de los datos y dafo causados por falla en discos, falla de voltajes,
infeccion de virus, y otros problemas potenciales de la red. Los funcionamientos auxiliares basados en la
planificacién cuidadosa y el equipo fiable hacen un proceso relativamente sin consecuencias a la
recuperacion de la informacion.
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Un respaldo total de la base de datos debe incluir respaldos de archivos de control asf como todos los
archivos de datos. Este tipo de respaldo es el mas comun.

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 afo sin hacer
otro tipo de recuperacion. La unica 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 tendran los archivos de datos inconsistentes

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

* Adicion o eliminacion de tablas.
e Insercién y eliminaciéon de tablas.
e Actualizacion 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:

e Crear o borrar una tabla.

e Afadir 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 minimo 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 segun la aplicacién normal de redes
de radiofrecuencia:

- La interfase a los dispositivos de radiofrecuencia se llevard a cabo segun las especificaciones del
estudio de sitio y los estandares de la industria para las redes inaldmbricas, para la instalaciéon
fisica, ver la proxima seccién para detalles. Para calificar y validar estas interfases se debera
ejecutar y documentar un protocolo de calificacion.

- Central de pesado, en las especificaciones para el proveedor de materiales a granel y materias
primas al area de dispensado, es necesario implementar un dispositivo especial para pesar el
volumen y materias primas que a su vez generan una etiqueta con la informacién 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 implantacion de la central de pesadas que se describe con
mas detalles en la seccion dedicada a ello.
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PC conectada a red
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Etiqueta con Cddigo de barras
Figura 6.2 - Implantacién Central de pesadas

6.3. Interfases de comunicaciones

La topologia actual de la red para KBM puede continuar siendo la-misma, pero es necesario aumentar la
eficacia con dos canales mas de datos, agregados a la conexién de E1 actual.

El nuevo sistema de radiofrecuencia para evitar conflictos con la red actual en que corre KBM, deberé tener
una red inaldmbrica particular que opere el esquema de radiofrecuencia para el proceso de las
transacciones, esta red debera 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 guardara los datos adicionales
que KBM no es capaz guardar; por otro lado, se requiere modificacién en KBM para el manejo de estos
datos. También este sistema intermedio necesita ser implantado en una LAN en el aimacén.

Para todos lo anteriores casos, la red LAN debe ser implantada debera y disefarse para c{Ué use el
protocolo TCP/IP estandar; la LAN actual que el aimacén utiliza, aplica este protocolo.

La figura 6.3 describe el modelo para la red para el nuevo sistema.

118 FALLA DB




Conexién E1

Red LAN inalambrica
TCP IP

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 cémo el sistema funcionara 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 comprobacién de la cobertura con radiofrecuencia fue hecha colocando un punto de acceso de
radiofrecuencia cerca de un punto probable de instalacidn. Esto simula la cobertura con radiofrecuencia que
seria 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 situacioén, puede ser necesario realizar pruebas adicionales. Este proceso se repite
(como requisito) en todas las dreas que requieren ser cubiertas con radiofrecuencia.

Los resultados se usan para determinan el numero total de puntos de acceso, tipos de antenas y las
ubicaciones exactas donde los equipos para radiofrecuencia se encontraran 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 sefal presente en el lugar que pueda interferir. La presencia de signos de
interferencia puede degradar el desempefio 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 inaldmbricos y sistemas de RFID. Se hacen esfuerzos durante el estudio para identificar
y acomodar los dispositivos de radiofrecuencia con el fin de que esto no afecte a la transmisién de datos.
Cualquier introduccidn o cambio en el lugar de estudio, instalacidn 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 situacion, 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 cuestion también serd responsable de proporcionar cualquier
conexion de corriente alterna y cable de red necesarios para llevar acabo las nuevas recomendaciones
realizadas.

Preparacidn del lugar para la instalacion

Antes de realizar la instalacién 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 realizé es que el personal que vaya a realizar el mantenimiento de las
instalaciones de radiofrecuencia sea el que realice la preparacién del lugar, esto para que tanto la
instatacién 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 fisica 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 instalacion de los puntos de acceso.

. El cable ethernet que enlaza el punto de acceso a la topologia ethernet de la red local, debe ser
previamente instalado. Este cable debe ser categoria 4 o superior y debe ser manejado con
cuidado. El cable no debera presentar ningun 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.

L.a siguiente tabla puede ser utilizada como referencia para la instalacion del cableado en una red ethernet: ‘

Distancia #de
Estandar Velocidad Maxima por | Segmentosy | Topologia Estaciones/ Medio Soportado
Ethernet en Bits Segmento #de Segmentos
802.3 Mbps {m) Repetidores
10BASES 10 500 5&4 Bus 100 50Q Coaxial Delgado
10BASE2 10 185 5&4 Bus 30 50Q2 Coaxial Delgado
1BASES 1 250 Estrella 12/hub ™ | 100Q Par Trenzado
10BASET 10 100 5&4 Estrella 12/hub ™ | 100Q Par Trenzado
10Broad36 10 1,800 Bus 100 75Q Coarxial Delgado
10BASEF 10 2,000 Estrella 2 hilos multisenal o fibra
sencilla
100BASET 100 100 Estrella 1024 2 pares 10012 cat5 o 15052 cat1
100+ 4 pares 1002 Cat 3/4/5
2,000 2 hilos fibra multiseial
CSMA/CD-Tamafo Minimo del Paquete: 512 Bits (64 bytes) * estandar
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Preparacion de la superficie de montaje

e 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 instalacion. 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 preparaciéon de superficie para montaje
especial. Las antenas (omni-direccionales) debe posicionarse verticalmente (apuntado hacia el
suelo) con una clara linea de vista alrededor de la antena. Cualquier obstruccion de metal

- alrededor de esta puede degradar su funcionamiento y causar un mal funcionamiento de la red de
radiofrecuencia.

Colocacion de los puntos de acceso.

Las siguientes Iineas pueden usarse como referencia al preparar o instalar una red de radiofrecuencia. El
equipo especifico que se requiere, asi como la ubicacion precisa de los puntos de acceso se encontraran en
la parte final de éste capitulo

. Los puntos de acceso 2100 se instalan cerca de alguna columna y/o techo como se esquematiza en
la ilustracion. Es preciso revisar el esquema del sitio donde se colocaran los puntos de acceso. Los
puntos de acceso deben montarse con la cara hacia el frente y visible hacia el suelo. Esto permite
una inspeccién visual de sus indicadores luminosos. La antena debe posicionarse apuntando hacia
el suelo verticalmente. Regularmente se sugiere colocar los puntos de acceso en lugares de facil
acceso y donde pueda ser tendido el cableado ethernet hacia los puntos de acceso. Esto con el
propdsito de que el mantenimiento de estos se realice fdciimente. Es muy importante mantener los
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 fisica separada. Este circuito debe tenderse
directamente de un tablero de distribucidn de corriente, instalado con su propio interruptor para
asegurar la continuidad eléctrica lo mas limpia posible. Un switch de 15 0 20 Amperes es aceptable.

. Se recomienda el uso de par trenzado como cable ethernet debido a su calidad.




Esquema de la colocacién del equipo -

Los siguientes diagramas muestran -la colocacion: general del equipo necesario para las instalaciones
estudiadas

. La colocacidon de la antena omni-direccional se realizara como se muestra en el siguiente diagrama.
De esta forma se obtendra la cantidad maxima de cobertura de radiofrecuencia posible.

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

v
ST

Tirantes d
4—200 cm de largo
(Opcional)

3db Antena

Cable coaxial

Colunna

\ ~—~"  punto de acceso
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Instalacién de la red radiofrecuencia
El proceso de la instalacién involucra una serie de pasos descritos a continuacién:

. Se debe realizar una revision general del sitio planeado. - Durante este. recorrido,- el -instalador
inspeccionara 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 colocacién de Ios puntos de acceso debe de ser
conocido por el personal de mantenimiento. e

. El préximo paso involucra la instalacién de los puntos de acceso. Este paso incluye la configuracion
de los puntos de acceso, proporcionarles corriente alterna y una conexién a la red. Dependiendo del
ndmero de conexiones del cable y complejidad de la conflguraCIon. este proceso puede consumir
aproximadamente 90 minutos.

Componentes de la red radiofrecuencia

E! punto de acceso, es el punto de conexién entre los datos que viajan entre una red alambrada y la red.
Ofrece un carcaza industrial para ambientes dsperos (tapa de proteccion para las tarjetas de PCMCIA). La
proteccion de NEMA es optativa y esta disponible. Permite dos tipos de transmision de radiofrecuencia y
pueda permitir dos aplicaciones simultdneas. Cuenta con las siguientes conexiones opcionales: 10BaseT,
10Base2 y AUL. La cara de este permite ver los indicadores de diagnéstico de cualquier posicién del lugar
de montaje.

Item # Quantity Part # Description

1 8 2100C51708000 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: Esta es una lista de la partes necesarias para la instalacion de los puntos de acceso.




Planos con la ilustracién del lugar donde se colocaran los puntos de acceso y coberturas
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6.4. Validaciones de entrada de datos

Este es el criterio para la validacion de datos cuando el usuario entra o captura informacién ai sistema de
radiofrecuencia:

La informacion 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 informacién directamente al
sisterna AS/400 para ser procesada por KBM, la validacion continuara siendo realizada como
actualmente se realiza.

La informacidn capturada en los dispositivos de radiofrecuencia necesita ser enviada a la interfase
entre KBM vy los dispositivos.

La validacion de la entrada de datos, sera realizada con dos consideraciones al momento que los
datos estéan siendo entrados o capturados.

Longitud de campo.- Esta validacién sera realizada cuando el usuario esta entrando datos, por
ejemplo: El tamano actual en caracteres para el nimero de Lote en KBM es de siete caracteres,
cuando el usuario esta entrando o capturando el nimero del Lote en la terminal de radiofrecuencia,
la terminal permitira solo siete caracteres,

Tipo de campo — esta validacion de entrada de datos, sera realizada cuando el usuario entre o
capture la informacion, verificando el tipo de campo, algunos campos requieren aceptar solo
numeros 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 nimeros en este campo, la
terminal permitira solo nimeros cuando se requiera capturar la cantidad del materia! recibido.
Considerando los dos tipos de validaciones anteriores, cuando el usuario entre, capture o escanee
algunos campos, el nivel de validacién de la entrada de datos debe ser realizada.
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6.5. Funciones de etiquetas de cédigo de barras S

Para optimizar las funciones en el aimacén, el uso de etiquetas con cédigo de barras impresas es requerido,
las dreas especificas que manejaran etiquetas con cddigo de barras son descritas en la figura 7.

Dispensado Acondicionamiento

H : T iy
Etiqueta A D R % ‘;[ Etiqueta A

Proveedor AC-Muestreo

Etiqueta

Cipo de etiqueta de cédigo de barras
—= Todos 1 teriale Etiqueta A — Del proveedor
pcos 05 materia cs Etiqueta B — Identificacion, N/P, Lote, Contenedor

=~ Granel y principios N \ 2o
—> Granel, Principios, material de empaque  Ftiqueta C - Identificacién, N/P, Lote

—» Producto terminado

Tipo de material

Figura 7 — Funciones de etiquetas con cédigo de barras

6.5.1. Informacion de la etiqueta

El objetivo de la presente seccién es definir formalmente los requerimientos minimos y el proceso de control
que asegure el cumplimiento de las especificaciones para las etiquetas de identificacion que los materiales
inventariables deberan portar al momento de su recepcion. 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 estandarizacion de proveedores para la identificacidn efectiva de
materiales. La finalidad de este sistema de identificacién es realizar las capturas y entradas al sistema
administrativo por medios electrénicos, es decir, lectura de datos a través de su codigo de barras, segun lo

definido en el presente documento.

La informacién que debe de contener la etiqueta de identificacién de materiales, esta compuesta por
campos, el contenido de cada uno de estos campos hace que la identificacién del material que el proveedor
esta entregando sea mas facil y por lo tanto su recepcion mas 6ptima, los campos que forma la etiqueta son
los siguientes:

e Proveedor
EDP o numero de material
Descripcion de EDP
Lote del proveedor
Cantidad (por unidad de empaque etiquetada.)
Orden de Compra
Unidad de Medida
Numero de contenedor
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A continuacion se muestra el disefio de la etiqueta:

_L_] T T T T T
:l  Proveedeor: EDP :
Il XXXXXXRXXXXKKXX
3 oo || THRALAIIIT 00
Il XXKXXXXXXXXXKXX Q0481890
'__E HYZAAR 50/12,5MG BULK CRA X 1000
Lote proveedor: Cantidad :

i |
AHEE77 5788740.0000
Orden de compra: U.de M.: Contenedor:

ik
1001930 PZ

|

|
Algunos de estos campos tienen su representacnon en codigo.de barras 'y deben de observar los tamafnos
que son permitidos para su impresion, las caracteristicas para |mpnm|r su codlgo de: barras asr como su
longitud en caracteres se describe a continuacioén: : P

1

Campo Descripcién ‘ R
Proveedor Este campo es el nombre del proveedor, comunmente es Ia razén social
del mismo. :

Cddigo de barras
No se imprime su cddigo 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 estan destinando tres lineas de impresién de
texto, cada linea 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 mas a esta lista, se notificara al proveedor, para
que pueda hacerse el recibo del material.

Codigo de barras

El numero de EDP debe ser impreso en cddigo de barras, siguiendo las
especificaciones que mas adelante se mencionan. El namero del EDP, al
momento de imprimir su cddigo de barras no debe contener ningun
espacio en blanco, en su contenido.

Ejemplos:

‘0000105’ — Correcto

128



‘. 0000105’ — Incorrecto
‘00 00105' — Incorrecto

Longitud

La longitud actual de este campo varia de § a 8 caracteres en el catalogo
de materiales. Por lo tanto, solo se debe de imprimir cddigos de barras
para el campo EDP cuya longitud sea de 5§ a 8 caracteres.

Descripcién

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

Cddigo de barras
No se imprime su cddigo de barras. Pero se debe de imprimir el texto de
la descripcién en la parte inferior del cédigo de barras del EDP.

Longitud

La longitud actual de este campo es variable, puesto que es la
descripcién del material.

La longitud minima de caracteres a imprimir: 5 caracteres.

La longitud maxima de caracteres a imprimir: 30 caracteres.

La descripcién del material, no debe contener ningudn espacio en blanco,
al principio y al final del texto, los espacios de en medio son permitidos.

Lote proveedor

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

Cddigo de barras

El lote del proveedor debe ser impreso en cddigo de barras, siguiendo las
especificaciones que mas adelante se mencionan. El lote del proveedor,
al momento de imprimir su codigo de barras no debe contener ningudn
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 |a longitud
que el proveedor le asigne al nimero de lote. Este campo puede ser
alfanumérico.

La longitud minima de caracteres a imprimir: 2 caracteres.

La longitud maxima de caracteres a imprimir: 9 caracteres. :
Si el numero 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’

Cddigo de barras

La cantidad de unidades debe ser impresa en cédigo de barras,
siguiendo las especificaciones que mas adelante se mencionan. Este
valor de cantidad de material, al momento de imprimir su cédigo de
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barras no debe contener ningun espacio en blanco, en su contemdo pero
si se pueden inciuir 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.

L.a longitud minima de caracteres a imprimir: 1 caracteres.

La longitud maxima de caracteres a imprimir: 12 caracteres.

Esta longitud méaxima de 12 caracteres, se debe a que sélo se deben de
imprimir cantidades que alcanzan como méximo valor ‘9999999.9999'

Orden de compra

Este campo es el numero de la Orden de compra se expide para el
proveedor.

Cdodigo de barras

El nimero de la Orden de compra debe ser impreso en cédigo de barras,
siguiendo las especificaciones que mas adelante se mencionan. La
Orden de compra, al momento de imprimir su cédigo de barras no debe
contener ningun espacio en blanco, en su contenido.

Ejemplos:

‘1001930’ — Correcto

* 1001930 — Incorrecto

100 1930’ — Incorrecto

Longitud
La longitud actual de este campo es fija de 7 caracteres.

Unidad de medida

Este campo es la unidad de medida del material que se esta stiquetando.
Los valores actuales para este campo son:

PZ - Pieza

CA — Capsula

CC - Centimetro cubico
GM — Gramo

KG — Kilogramo

LT — Litro

ML — Mililitro

TA — Tableta

Cada material en especifico tiene definida su unidad de medida, la cual
debe respetarse de acuerdo al listado de materiales.

Si se agregara alguno mds a esta lista, se notificara al proveedor, para
que pueda hacerse el recibo del material.

Caodigo de barras

La unidad de medida del material debe ser impresa en cédigo de barras,
siguiendo las especificaciones que mas adelante se mencionan. La
unidad de medida del material, al momento de imprimir su cédigo de
barras no debe contener ninglin espacio en blanco, en su contenido.
Ejemplos:

‘ML’ — Correcto

* ML’ —Incorrecto

'M..L' — Incorrecto
B ...

! TR (5 fn\l

T FALLA D CRICE Y

YR KIS R EW R AW g ]




Longitud

La longitud actual de este campo es fija de 2 caracteres.

Contenedor Es el numero del contenedor que se esta etiquetando, este numero debe
: de estar dentro del total de contenedores del pallet que el proveedor

entregard. Este nimero es un identificador de cada contenedor con

respecto al total de contenedores del pallet y no importa el orden en que

se identifiquen los contenedores.

Ejemplo:

Si un pallet o tarima, contiene 15 cajas y se estan ethuetando, se debe

imprimir las etiquetas para cada contenedor, siendo los nimeros los

siguientes:

Primera caja etiquetada: ‘1/15’

Segunda caja etiquetada: ‘2/15’

Ultima caja etiquetada: ‘15/15'

Cddigo de barras
No se imprime su cddigo de barras.

Longitud

La longitud actual de este campo es variable y depende de la cantidad de
contenedores en el pallet.

La longitud minima de caracteres a imprimir: 3 caracteres.

En el caso que solo se reciba un solo contenedor: ‘1/1’

La longitud maxima de caracteres a imprimir: 9 caracteres.

En el caso que un pallet pueda tener 9999 contenedores: ‘9999/9999'

6.5.2. Caracteristicas técnicas de la etiqueta

Estas son las caracteristicas técnicas de la etiqueta, se mencionan las medidas asf 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 |mpresidn de Ia ethueta. 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 estandares del mercado y se pueden conseguir con cualquier proveedor de etiquetas.
6.5.4. Especificaciones para impresion de informacion en la etiqueta

La informacién 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 impresion 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
especificos de cada material que se esté imprimiendo, cominmente 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 descripcién del material, el nombre del proveedor, el nimero del contenedor.

Cédigos de barras — Son aquellos campos que su valor sera representados por un cédigo de barras y que
para poder ser leidos se necesita un escaner o lector de cédigo de barras.

Para que cada uno de estos tipos de campos se impriman se debe de considerar su longntud en caracteres Y
las especificaciones en cuanto a la posicién en la que se debe de-imprimir,: ademas delm tupo de Ietra y, -
tamano a utilizar. La definicion de estas caracteristicas son las siguientes: Sy

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. v

Tamaro — Es el tamafio de la fuente.

XPOS, YPOS — Es la posicién en pulgadas,:que tiene como origen la esquina superior izquierda, es decir

esta esquuna representa el punto 0,0; desde: eI punto que se indique en las especmcacnones se debe
imprimir hacia arriba el valor del campo . 5 . .

Imprimir— Lo que debe de lmpnmar en Ia posncnén mencionada en XPOS, YPOS.

6.5.5. Ejemplos utilizando especificaciones
Ejemplo de cddigo de barras

Este es un ejemplo de como se deben de aplicar estas especificaciones para imprimir.un cédigo de barras.

Nombre de Simbologia | Altura Densidad XPOS | YPOS Imprimir

campo

EDP Code 128 0.400 0.023 1.600 0.700 El cédigo de barras del
(auto) EDP -

Se pueden mostrar en forma grafica los valores de las especificaciones quedando de la siguiente rﬁanera,
para imprimir el cédigo de barras del valor 00481890:

/On'genﬂ.o
Q;../.'.....|.....,~|‘......'|.....,.F..._ e B
: EDP :
z YFOS: 0.200 e
1 .,!, N
B XPOS: 1.600 DO Od el aS0
HYZAAR 50/12.5MG BULK CRA X 1000

2T kWl
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Ejemplo de Campo variab/e o

Este es un ejemplo de cémo'se deben de aplicar estas especmcaclones para «mpnmlr un campo vanable

Nombre de Fuente Tamadno XPOS YPOS lmprlmlr

campo (Font) (Size) e
Proveedor, Arial 11 pts. 0.200 0.800 EI nombre del proveedor
3er renglén : :

Se pueden mostrar en forma grafica los valores de las especmcacnones quedando de Ia snguiente manera,-
para imprimir el tercer renglén del nombre del proveedor: : mrle

|I.nl||-|,|||I||||||A|_I|l|.I-

Proveedor:
XXX XXXXXAXX
XXX XXX XXX

/|

YPOS: 0.800

XXXXXXXXXXXXXX [

< Arial-11 pts.

d
XPO

5. 0.200

15 Caracteres
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Campos fijos
"En la imagen sigliente se encierran en circulo los campos que son fijos, es decir que su valor no cambia
durante cualquier impresion de etiqueta y se deben de imprimir siguiendo las especificaciones.

; |
2| KCRERKRAXKXXXXX !
I xoomxoos I I“I“"I " I l }

KAXXLKXKNKAXX XX OO ELE S
.y HYZAAR 50/12.5MG BULK CRA X 1000

(NI il Illllillll_llllllllllll

;

¢
|I.I i
.I‘ b P :
[ <§rden de compra') - ontenedor:

AL

D190

R

Las especificaciones para los campos fijos se muestran a continuacion:

Nombre de Fuente Tamano | XPOS YPOS Imprimir
campo (Font) (Size)

Proveedor Arial 11 pts. 0.200 0.200 Proveedor:
EDP Arial 11 pts. 1.600 0.213 EDP:

Lote Arial 11 pts. 0.200 1.300 Lote proveedor:
proveedor

Cantidad Arial 11 pts. 2.100 1.300 Cantidad:
Orden de Arial 11 pts. 0.200 2.199 Orden de compra:
compra

Unidad de Arial 11 pts. 2.000 2.200 U. de M.:
medida

Contenedor Arial 11 pts. 3.005 2.496 Contenedor:




Campos variables :
“En’la imagen siguiente se encierran en circulos los'campos que son variables, es decir que su valor cambia
dependiendo de los valores que se estén leyendo (Proveedor, descripcidn del EDP, contenedor) y se deben

de imprimir siguiendo las especificaciones.

i".,.l.u.l.u.l-np.u.l.:.l--.l.v:F.a.h‘.l.a.mv.‘F.l.n ol oo

=X

YZAAR 50!12.5MG BULK CRA X 100

i-|n|n|-|||:'lnn

— Lote proveedor Cantidad :
e !
| DN U AR
: ALEETT S7E8740.0000

': Orden de compra: U.de M.: Contenedor:
- T Il
- [ |]
2 PZ

1001930

Las especificaciones para los campos variables se muestran a continuacioén:

Nombre de Fuente Tamarno XPOS YPOS Imprimir
campo (Font) (Size)
Proveedor Arial 11 pts. 0.200 0.400 El nombre del proveedor. (no
ler. renglén las XXXXXXXXXXX...)
Proveedor Arial 11 pts. 0.200 0.600 El nombre del proveedor.
2do. renglon (no las XXXXXXXXXXX...)
Proveedor Arial 11 pts. 0.200 0.800 El nombre del proveedor.
3er. renglon (no las XXXXXXXXXXX...)
Descripcion Arial 9 pts. 1.600 1.000 La descripcién del EDP
Contenedor Arial 11 pts. 3.005 2.496 El ndmero consecutivo de cada
uno de los contenedores y su
total.




Coddigos de barras

ificaciones para los codigos de barras se muestran a continuacion:”

Las esp
Nombre de Simbologia | Altura Densidad XPOS i |.YPOS Imprimir
campo LA | T
EDP Code 128 0.400 0.023 1.600 . +|-0.700. El cédigo de barras del
(auto) e EDP
Lote proveedor Code 128 0.400 0.011 0.200 - '| 1.800 El codigo de barras del
(auto) ) T . Numero del lote del
En proveedor
Cantidad Code 128 0.400 0.013 2.100 1.800 La cantidad de piezas
(auto) - del contenedor.
Orden de Code 128 0.400 0.011 0.200 2.700 El nimero de la orden
compra (auto) de compra
Unida de Code 128 0.400 0.013 2.000 2.721 l.a unidad de medida,
medida (auto) en que se esta
entregando el material

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

Objetos (Lineas)

Estos son los objetos que no estan en ninguna de las clasificaciones anteriores, en este caso son sélo las
lineas.

Nombre Ancho XPOS YPOS X2POS Y2POS Imprimir
de objeto

Linea 1 0.010 0.200 1.100 3.900 1.100 La linea
L.inea 2 0.010 0.200 2.000 3.900 2.000 La llinea

Consideraciones para impresién

Comunmente todos los programas para disefar e imprimir etiquetas con cédigo 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, aqui se mencionan algunas
consideraciones.

Unidades de medida para imprimir

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

Milimetros

Si la aplicacion que se utiliza para imprimir las etiquetas no utiliza medidas en pulgadas, pero si milimetros,

todas las medidas deben de ser convertidas de pulgadas a milimetros, con la excepcién de las fuentes.
0.0370 pulgadas = 1 milimetro
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Puntos
Si la aplicacion que se utiliza para imprimir las etiquetas, no utiliza medidas en pulgadas, pero utiliza puntos,

se debe de hacer la conversuon de pulgadas a puntos esta conversnén comiinmente se realiza considerando
que un punto es 1/72'": .

0.0138 pulgadas = 1 pumo,f-

si se convierte la posicién XPOS del cédigo de barras del EDP a puntos, se obtendria

1.600 pulgadas.=.115.94 puntos i e o

Fuentes B e s
Para el manejo del tamaiio de fuentes (o tlpo de Ietra) Ia consuderacnén es similar al manejo de las medidas

en puntos. Es decir la altura de ja impresidn de la: descrlpcxén que es Anal de 9 puntos se puede mostrar en
todas estas medidas, utmzando as onve i -

9 pts = 0.1242 pulgadas = 3.35 mllfmetros

Factor de conversion

En todos los casos, Ios"valbres e medida debende'ser aphcadas como se muestran en - las
especificaciones, aunque  puede? haber ‘algunas’ Avanacnones debldo ‘ala exactltud que manejen ' los
programas de impresion de etiquetas con cédlgo de barras i e o : g .

XPOS, YPOS 8 ; L . :
En estas especificaciones se puede tener un margen de : 0 025 pulgadas de vanamén con respecto a Ios

valores de las especificaciones ya mostradas.

Densidad B s ;
La densidad para los cddigos de barras esta especificada en pulgadas, aunque’ algunos programas pueden

utilizar sélo tres tipos de densidad, aqui se enlistan las equivalencias que se pueden utilizar. en lugar de
especificar en pulgadas la densidad

En pulgadas En tipo de densidad
0.006 High

0.011 Medium

0.013 Medium

0.023 ) Low




Etiqueta para pallet o tarnma

Algunos proveedores pueden tener la capacudad de’ entregar el matenal ‘en un pallet o’ tanma, Io “cual
simplifica su recepcidn, pero la etiqueta tiene una vanacnon, la cantldad de plezas que se esta entregando

Ejemplo:

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

Numero de Cajas x Piezas por caja = Total piezas del Pallet/Tarima

45 X 500 = 22500
i__' .'.l.-.l.lnl---Iluu.z-u.|.“|-vnF'-n.|-!...|.-.|3.|.|.v-l.-.».-.
ol Proveedor:
: XXAXKLAXXXXXX XK
-l ERIERIRID DR
< LAXXKXXAALXXK KX QUES 180
'__-: HYZAAR 50/12.5MG BULK CRA X 1000
-f Lote proveedor: Cantidad :
_ K& 77 22200.C
‘_ Orden de compra: U.de MN.: Tarima:
—'r IiIl 110 I IllllIIIlI
z i j
- ll.‘n»ili’.:':% ) PZ

Los unicos cambios que se deben de aplicar, con respecto a la etiqueta de ldentlflcamon de materlales por
contenedor, son: g o L s .

Densidad de cédigo de barras de Cantidad : ; i !
Esta densidad debe ser cambiada a 0.009 pulgadas o densndad ngh este valor cambla debldo a que la

cantidad puede tener valores muy grandes.

Nombre de Simbologia | Altura Densidad XP‘OSg -YPOS i Almprimir
campo S B R
Cantidad Code 128 0.400 0.013 2.100=::|:1.800-" -|-La cantidad de piezas
(auto) wE del pallet o tarima
completa.
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Campo fuo de Tarlma i ’
Este campo debe ser camblado de Contenedor a Tanma y mant|ene las mlsmas especmcacnones

Nombre de Fuente | Tamafio .| XPOS | YPOS Impnmlr .
campo (Font) (Size) R i . .
Tarima Arial 11 pts. - 3.005* 2.496"-'

Campo variable de Tarima : :
Este campo debe ser cambiado, en lugar de mostrar Ios contenedores Y. el total de contenedores, se debe

de imprimir el nimero de tarima‘y-el total>de:las-tarimas® se‘entregan;-se-mantienen=las-mismas-
especificaciones, de tamaiio, longitud y,po’sicién‘XEQS'Y QS R o 4 Th S e T

Nombre de Fuente Tamaho ;. Imprimir
campo {Font) (Size) - "

Tarima Arial 11 pts...o7

El nimero consecutivo
de cada una de las
tarimas y su total.

Equipos para la impresiéon de las etiquetas.

Se recomienda la utilizacién de impresoras de transferencia térmica, estos son equipos especiales para la
impresién de etiquetas en rollos de forma continua y su calidad es la éptima para garantizar la lectura
posterior del cédigo de barras. En algunos casos la impresion laser es también aceptada, sin embargo para
proveedores que entreguen grandes cantidades de material resultara mas costosa, la calidad de la
impresion laser es muy similar a la impresién por transferencia térmica. No es aceptable la impresion en
inyeccion de tinta ya que se pierde calidad en la impresidn del cédigo de barras que puede resultar en su

inoperabilidad.

Normalmente las impresoras de transferencia térmica tienen cabezas de impresién de 4 pulgadas de ancho
x largo de hasta 20 pulgadas por lo que no debera ser problema que con una impresora de transferencia

térmica estandar se logre la impresién requerida.

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

El mismo proveedor que surie las etiquetas y los ribbon ofrece también los sistemas de impresién y el
software necesario para generarlo.
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Consideraciones pata’é’l,bega'do’ d'ejlafetique,t'a.wwrﬂ ) ] R

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

Cajas / Contenedores.

Debe contener dos etiquetas. Las
FETse etiquetas deben ir colocada en las = =o | mmmim oo
esquinas superiores.

S Pallet.
—————— La etiqueta debe ir colocada en la
esquina superior.

Cajas en pallet.
La ethueta debe ir colocada en Ia
esquina superior.

Tambos, barriles o contenedores
cilindricos.

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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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 enla 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

Términos especificos
Estos son los términos que se utilizan para las especificaciones de cédigos de barras.

Cdédigo de barras

Es un conjunto de elementos que sirven para identificar, cominmente guardan algun tipo de |dent|f|cac16n
para que un escaner lo convierta a un dato entendible.

Un cédigo de barras es una serie de lineas verticales de ancho variable (llamadas barras) y espacios. Las
barras y los espacios juntos son llamados elementos. Hay diferentes combinaciones de barras y espacnos
los cuales representan diferentes caracteres.

141




Cuando un lector de cddigo de barras (escédner) es pasado encima de un cédigo de barras, la fuente de luz
del escaner es absorbida por las barras negras, pero es reflejada por los espacios en blanco. Un detector de
foto celda en el escaner recibe la luz reflejada y convierte la luz en una sefal eléctrica.

il

_MNWWULW\L

Legible por humanos (Human readable)
Este termino, se refiere a la parte del cddigo de barras que es impresa en caracteres entendlbles por el

humano, no se requiere de un escaner para poder entender la informacién impresa, y comunmente son los
valores del codigo de barras que se imprimen en la parte inferior del mismo.

Densidad
Entre mas grande sea el ancho de los elementos, requieren mas espacio para imprimir el cédigo de barras,

esta relacién es la densidad del codigo de barras. Si las barras y los espacio no son anchos, el espacio que
se requiere es menor y la densidad el codigo de barras es mas elevado (higher), ver los ejemplos:

Low Density
Code 39 Code 128

* A B ¢ © E b A B ] E

Medium Density

_Code 39 Code 128
Il lﬂflllillll | L
A E v ABCODE

High Density
Code 39 Code‘ 128
; TR
i L
“ABCDE~ ABCDODE

Los cédigos de barras de baja densidad son mas faciles de leer y escanear que los cédigos de barras de
alta densidad; esto es debido a las variaciones, que pueden ser menores (ya sea por ' la impresion o por
algun dafno), o mucho mas serias con cddigos de barras de alta densndad el porcentaje de distorcién es

mayor en estos ultimos.
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Cddigo128 . e : o . )
Para la etiqueta de proveedores se reqwere que“el” codlgo de barras venga“impreso‘en: snmbologfa cédlgo
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 codigo alfanumérico, que compacta la informacidn codificada de

una manera muy eficiente.

Tipos de impresion
Los tipos de impresién comerciales y utilizados para identificar materiales, son dos:

Transferencia térmica — Se utiliza un ribbon o cinta para tomar el color de la impresién sobre la.etiqueta, la....-

impresion es firme sobre la superficie de la etiqueta, este tipo de impresion es regularmente utmzado en
aplicaciones de identificacion permanente y/o bajo condiciones ambientales severas.

Directa térmica — No se utiliza ribbon o cinta, la impresién de datos sobre la etiqueta es por medio de calor
permitiendo que los camblios elevados de temperatura puedan afectar la calidad de la impresion.
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6.6. Etiqueta para identificacion interna de materiales

Esta es la informacién para la etiqueta de identificacion de materiales en el almacén. Estos campos se
requieren para nmprlmlrse por simbolos de codigos de barras y la snmbologla debe ser cédlgo 128

EDP — Este es el nimero de partida. :

Lote — Este es el nimero de lote y este el lote interno. i

Contenedor — Este es el numero del contenedor, este es el dnico ntimero para todas Ias transacciones Yy no
estan relacionada con el nimero de contenedor en Ia recepcnon, este numero el ststema Io crea
internamente. - Sy s o

Estos son los campos que no se requieren imprimir en simbolos de cédlgo de barra y"ol
imprimir como campos de informacion. :

Descrlpclon — Es la descripcién del numero de partida. EDP/No. de parte.
Fecha de ingreso — Esta es la fecha que se recibi6 el material en el almacén.
Unidad de medida — Esta es la unidad de medida para el material, este campo es el valor
maestro de materiales en KBM. i
Cantidad — Este campo es la cantidad actual del contenedor. ’

t ote prov — Este campo es el lote del vendedor y esta guardado en el sistema KBM durante Ia recepcuén
del material. el :

.-.v---I.n.l.v."-n.l.-.l.-.-...T'.--u-..I.-.-,u.l:.--a.'..l-‘--n‘...‘:
Almacen
IDENTIFICACION DE MATERIALES

Fecha de ingreso :
Q1L L —eesd

SE004T L . .
CAJFOSAMAX 70MG X 4 VEN ~ Unidad de medida:

PZ
ore: I 1
A1 L0 1234567.1234
Contenedor 12345678 .
Lote prov:
1234567

‘F

vh|-|«1ct-l;d‘|||Inn'n||a|:.|:n|'||-"nlum[i

I

bt

Informacion técnica

El tamafo 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.

LRRAEANE . TS AN
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6.7. Etiquetas para la identificacion de la ubicacion
Esta es la informacion para la etiqueta de identificacion de las ubicaciones en el almacén. La distribucién de

la informacién puede ser diferente, dependiendo del espacio de disponibilidad fisica para poner el nombre
de la ubicacién y el cédigo de barra correspondiente. El tamano minimo para la longitud del cddigo de

SECRR T

6 Pulgadas

6.8. Capacitacion para la implantacion de este sistema

Para asegurar una buena transicién al nuevo sistema de cddigo de barras en el almacén de se debe de
proveer de diferentes cursos de capacitacién antes del arranque operacional del sistema.

Un curso sera dirigido a los administradores y supervisores e incluird un resumen del nuevo sistema y
también un repaso de sus roles respectivos, incluyendo instrucciones mds detalladas ‘de.. sus
responsabilidades de dia a dia. E! contenido del curso también incluira un repaso de Ios documentos
relacionados al respaldo del sistema y recuperacién en caso de desastre.

El segundo curso sera dirigido a los usuarios. Este curso debera incluir un resumen del nuevo sistema y
una descripcion de los roles de los usuarios y los supervisores, aparte de mstrucc:ones detalladas de las
responsabilidades de dia a dfa del usuario. )
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7. Requerimientos funcionales logisticos

7.1 Rediseiio de procesos de almacén

Esta seccién documenta los requerimientos especlficos para la modificacion de: las operaciones.antes
mencionadas, estos requerimientos especificos se refuerzan en la seccién 7.5 mediante diagramas de fiujo
por cada operacién en especifico. :

Se enlistan los requerimientos funcionales y operativos de los procesos desempefnados actuaimente en el
almacén. Las modificaciones propuestas estdn basadas en el andlisis realizado™a”las” operaciones del
almacén y a las mejores practicas de manufactura. Estas propuestas modificaran las operaciones actuales,
y se documentaran 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 titulo de la operacidn que se va a afectar, se describen los nuevos procesos a
realizar con respecto a los problemas detectados en la revision de la situacidon actual con el objetivo de
automatizacion de la misma operacién por medio de radiofrecuencia, para cada operacién se visualizan las
modificaciones propuestas en los diagramas de flujo, teniendo con esto la informacion suficiente para
conocer el PNO (Procedimiento Normalizado de Operacién) 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-Recepcidén 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 exportacion
9-Embarque de producto terminado
10-Devolucion a proveedor
11-Devolucion de producto terminado
12-Conteo ciclico
13- Destruccion de materiales
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7.3 Concepto de contenedor

Para la comprension de los diversos procesos que se adecuaran al sistema de cddigo de barras, es
necesario comprender el concepto de contenedor logistico (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 propdsito el contenedor (recipiente) puede ser de una caja pequena o puede ser un
conjunto de cajas que hacen una tarima (pallet) como se muestra en las ilustraciones.

18 Bk

d
s

a4

DR TR T ST TN |

Pallet con contenedores El palliet es el contenedor

Figura 7.1 Tarimas

La identificacion del material con un nimero de contenedor sélo sera para el material del tipo de graneles,
principios activos y excipientes.

Figura 7.2 Contenedores con etiquetas de codigo de barras

La caracteristica principa!l para el nimero de contenedor, es que el nimero que identifica al recipiente sera
unico, esto significa que este niumero nunca se debe de duplicar el ciclo de vida del material contenido. El
sistema se ocupara de este concepto tanto en la entrada de material como en sus diversas parcialidades a
las que sea sometida durante su estancia en el almaceén.
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Figura 7.4 Movimiento de pallet (tarima) con etiqueta de cédigo de barras
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7.4. Procesos

7.4.1. Recepcion de materiales.

TTESIS SO

7.4.1.1. Etiquetas de proveedores.

-Déscripcion

"matenales se hara en el’ almacen ‘en el drea de recibo de materlales

Recepcion de materiales, Planeacion (granel, semi-terminado y producto termlnado

Areas

Involucradas roveniente de interafiliados) y compras (Todos los otros materiales).

Tarea que » El drea de compras y/o planeacion envian una orden de compra al proveedor.
antecede » El proveedor genera las etiquetas con los datos de la Orden de Compra.

s El proveedor realiza la entrega del material.

Tarea que e Se realiza la recepcidén automatica o manual de materiales inventariables en el

precede almaceén.

Responsable Encargado de recepcion o designado.

Referencia No Aplica

proceso actual

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

5. Cambiar PNO donde mencione la utilizacion de las etiquetas nuevas que enviard el
proveedor por contenedor. Si existe PNO donde haga las especificaciones de las
etiquetas que actualmente envia 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 envia el proveedor perderdn 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 procederd a una amonestacion al proveedor.

7. Es necesario que los proveedores cuenten con impresora de cddigo 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.

1gar.
por cada lote'dé lo que se ‘recibe’s,

Areas
Involucradas

Recepcion de materiales, (plataformas de recnbo)

Tarea que
antecede

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

Tarea que
precede

Acomodo de material (para dar ubicacidon a los materiales), en drea de estancia
temporal (CUAR) para su inspeccion.

Responsable

Encargado de recepciéon o designado

Referencia
proceso actual

No Aplica

Notas:

1.

Se debe tener la capacidad de poder hacer una cancelacion de la recepcion de
materiales por medio de radiofrecuencia antes de confirmar el mismo recibo y si se
requiere después de confirmarlo, se deberd referir al procedimiento de Devolucién de
materiales inventariables; el encargado de la operacion deberd ejecutar esta
transaccion en el momento en que requiere la cancelacion o devolucion.

Después de hacer la recepcion de los materiales, definir la aplicacion 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 drea de recibo para evitar aglomeracion de
materiales recibidos y materiales a embarcar, provocando falta de espacio en las
dreas de plataforma. Debe reflgjarse en PNO que el procedimiento mencione el retiro
de los materiales del drea de staging.

Se debe tener la capacidad para poder generar diversos reportes: No. de recibos por
periodo, Materiales ubicados en drea de staging (estancia temporal). Generacién de
reportes desde KBM con informacion de confirmaciones de recibos que se envia
desde radiofrecuencia en Iinea.

En caso de que los materiales no vengan con la etiqueta del proveedor el recibo se
hard manualmente en KBM, pero es importante mencionar que es necesario generar
la "etiqueta de identificacion”, para evitar problemas de rastreo de materiales en el
momento de surtir ordenes de produccion.

Los responsables de recepcion controlan las operaciones de entradas para materiales
inventariables y no inventariables, se debe considerar esto para la programacion de
los recibos de los proveedores en la agenda de recepcion propuesta.
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7.4.1.3. Nimero de Lote y KBM.

Areas

matenéles reCIbldOS.

EI niimero de Lote es un valor mterno que . se debe asngnar a los materiales recién
ingresados al almacén, se debe calcular y asignar automaticamente, este dato es sélo .
de despliegue, no se podra editar; si es necesario ingresar el numero de Lote del
. proveedor como nimero de lote’ mterno, se debefconflrmar que los lotes deben ser’
lguales Iote proveedor a lote mterno‘ . . X

' EI nimero de Iote del proveedor debe lngresarse pero si este no V|ene especmcado

“'en la etiqueta del proveedor (venga en blanco), se mgresara eI numero de lote mterno
:ya asignado.

Recepcmn de materiales (plataformas de rec1bo)
Involucradas
Tarea que *» Revisidn de material entregado, si es el correcto se procede a su captura en KBM.
antecede
Tarea que * Acomodo de material (dar ubicacion a los materiales), en el area de estancia temporal
precede para su inspeccidn.
Responsable Encargado de recepcion o designado
Referencia

proceso actual

Este proceso utiliza un archivo de Excel para poder ir guardando todos estos numeros en
automatico.

Notas:

1. Es necesario generar un cambio en sistema adicional al cambio presentado por la
introduccicon de Radio Frecuencia para la implantacion de esta funcionalidad en el
sistema y en la operacion.

2. Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de recibo mencionando la

generacicn automatica de no. de lote y no. de KBM.

TSECC:
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7.4.1.4. - Etiquetas para la identificacion de materiales.

Recepcion de mvateyriales (piataformas dé recibo).

Areas

Involucradas

Tarea que « Realizacion de la recepcién de materiales hasta su confirmacién de entrada al

antecede sistema (Nota: Aun no se tiene una ubicacidn real asighada dentro del almacén a los
materiales).

Tarea que Pegado de etiquetas de identificacion a todos los contenedores recibidos.

precede Acomodo de material (dar ubicacién a los materiales), en darea de estancia temporal

para su inspeccion.

Responsable

Encargado de recepcidén o designado

Referencia
roceso actual

Notas:

Wi

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

La etiqueta de identificacion se describe en el capftulo anterior

Las etiquetas de identificacion para los contenedores, después de que se les
descuenta a éstos cualquier cantidad, o sufre alguna alteracion de cantidad por medio
de alguna transaccion, se debe imprimir una nueva etiqueta de identificacion para
conocer la cantidad correcta que queda en cada contenedor, este punto se puede
resolver con la funcionalidad de "Central de pesadas" en drea de dispensado.

Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de recibo de materiales
inventariables mencionando la impresion de etiquetas de identificacion, 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 identificacion no es necesaria
al 100%.

Es necesario tener una impresora de cddigo de barras exclusiva para las etiquetas de
identificacidn.
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7.4.1.5. - Reporte de materiales recibidos para el drea de Inspeccién. (Reporte de inspecciédn).

abs

Recepcién de materiales, aseguramiento de calidad.

Areas

Involucradas

Tarea que e Confirmacion de recepcién de materiales.

antecede = Impresion de etiquetas de identificacion de los materiales recibidos.

Tarea que s Entrega de reporte de inspeccién al personal asignado por el area de Aseguramiento
precede de calidad, firma de entregado.

Inspeccién de los materiales recibidos.
Colocacion de los materiales fisicamente en el drea de estancia temporal.

Responsable

Personal encargado de recepcion de materiales, personal designado a inspeccién de
materiales por el area de Aseguramiento de calidad.

Referencia
proceso actual

Notas:

1.
2.
3.

El reporte debe contener el lote interno correspondiente a los materiales recibidos.

Se debe de adquirir una impresora ldser para el drea de inspectores de calidad.
Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de recibo de materiales
inventariables mencionando la generacidn del reporte de inspeccidn.

Rt qum CON

( ) ".:.
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7.4.1.6. — Registro electrénico de transaccion.

de? rp'ate‘riale's

R
oy s

te registro es creado en si jede serraccesa
Este registro.se debe de ‘crear.cuando’se haga®la transac
procesa en forma automadtica al momento de hacer el recibo. - -

Areas Recepcion de materiales.

Involucradas

Tarea que » |aimpresion de etiquetas de identificacion.

antecede

Tareadque » Se continta con la recepcion del material en el almacén.
precede

Responsable

Encargado de recepcidn o designado, genera este registro electrénico al imprimir el
reporte de inspeccion en forma automatica.

Aplicable PNO No
Status Nuevo proceso
Referencia

roceso actual

Notas:

1. La impresion automadtica del reporte debe ser en impresora pre-definida.
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7.4.1.7. -

Ubicacion de materiales recibidos (movimiento 8300-9 Stock to stock).

imateriales deben ser trasladados del area de’es

ncia-temporal a; una ublcacujn real

proceso actual

1rec1bo de 4 atenales
Areas Almacen de matena!es
Involucradas
Tarea que » Muestreo de materiales.
antecede
Tarea que e Operaciones diarias.
precede
Responsable Encargado de almacenaje, operador de montacargas.
Referencia Recepcidon de materiales inventariables, ubicacion de los materiales.

Notas:

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

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

3. Los materiales ubicados pueden tener o no estatus "Q", el drea de
Aseguramiento de calidad serd responsable de liberar dichos materiales.
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7.4.2. Inspeccion de materiales.

7.4.2.1. - Descuento de materiales para inspeccion.

rechazo se ‘realizard ,por.;
ahdad qeb ré escanear laf

Areas Aseguramiento de Calidad.

Involucradas

Tarea que e Recepcidon de materiales, se debe ubicar el material en el &rea de estancia temporal
antecede

Tarea que e Inspeccién de material

precede » Realizar su liberacién para dejarlo en libre utilizacién.

Responsable Inspector de aseguramiento de calidad, encargado de muestreo.

Referencia Inspeccién de materiales, en area de estancia temporal.

proceso actual

Notas:

1. Cualquier material que vaya al drea de dispensado se etiquelara obligatoriamente en
el caso de grane/es .

2. Definir nueva impresora predeterminada.

3. Establecer en PNO el procedimiento con las adecuaciones necesarias, mencionando
que la operacion de muestreo de materiales se debe de realizar en forma inmediata
cuando se notifique al drea de Aseguramiento de calidad por medio del reporte de
inspeccion, los muestreos también deben de ser en forma inmediata puesto que se
sugiere a proveedores que traigan el certificado de calidad.
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7.4.2.2 - Generacion de etiquetas de material rechazado.

‘Descripcion

Esta” transaccion no se reallzaré ‘por:medio de. rad:ofrecuencna ‘Cuando;se. 9jecuta la:

esas ubicacionésiE

proceso actual

Areas Aseguramiento de calidad.

Involucradas

Tarea que e Inspeccion de materiales.

antecede

Tarea que e Pegado de etiqueta de rechazo o aprobado segun sea para los materiales
precede inspeccionados.

Responsable inspector de aseguramiento de calidad, encargado de muestreo.

Referencia Impresion de etiquetas de materiales rechazados después de ser inspeccionados.

Notas:

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

Es importante definir una impresora para este proceso.

Modificar PNO donde mencione el proceso de impresion de etiquetas de rechazo en
caso de que existan dichos materiales.

La impresion de etiquetas de rechazo, debe tener las siguientes consideraciones:

La impresion 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 razén por la que se
esta rechazando el material, esta razon debe de imprimirse en todas las etiquetas.

A b
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7.4.2.3. - Etiquetas de material aprobado.

3 SV

flos"’matenales’-sor_: f
1Yl

% sy
\f proceso 3

Areas

Aseguramlento de cahdad recnbo de matenales
Involucradas
Tarea que e Inspeccién de materiales
antecede e Generacion de materiales de rechazo
e Muestreo
Tarea que s Acomodo de materiales
precede * Rechazo de materiales
Responsable Inspector de aseguramiento de calidad, encargado de muestreo.
Referencia Aprobacién de materiales después de inspeccionados.

proceso actual

Notas:

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 inspeccién de . mater/a/es
inventariables mencionando que la generacidn de etiqueta de aprobado ya no existird.
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7.4.2.4. - Realizacion de la inspeccion de materiales.

‘Fecha dél, recnbo
Hora del recnbo -
Nombre de nmpresora .

Aseguramlento de cahdad Almacen (rectbo de matenales)

Areas

Involucradas

Tarea que . Recibo de materiales ubicacién en area de estancia temporal.

antecede

Tarea que e Aprobacion o rechazo (impresion de etiquetas) de materiales inspeccionados, cambio
precede de estatus.

Responsable Inspector de Asequramiento de calidad y almacenista, recibo de materiales.

Referencia Inspeccién de materiales.

proceso actual

Notas:

-

Generacion de nuevo PNO del drea de Aseguramiento de calidad mencionando cdmo
se realiza la inspeccidén de materiales y quienes son los responsables de realizarlo.

El tiempo mé&ximo de almacenamiento para los registros electronicos debe de ser un
mes méximo.

Definir dentro del PNO en que puntos del proceso, ademds de recibos de materiales,
se va a realizar la inspeccion de materiales y sus cantidades de muestreo.*

El termino de la tarea de recepcion de materiales es hasta las 21 horas y la
inspeccion hasta las 17 horas. Actualmente los reportes de Aseguramiento de calidad
generados después de las 17 horas son entregados a inspeccion al dia siguiente a
primera hora para que inicie el proceso, esto implica trdfico en el drea de estancia
temporal, se propone que recepcion de materiales e inspeccién 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”).

‘| Esta’; transaccxon se ejecutara des;
o
I

Areas

Almacen (operamon de almacen) Dnspensado Acondicionado y Planeacuén

Involucradas

Tarea que e Generacion de documentos para solicitud de traspaso de materiales (W/O, Vales
antecede multiples) al drea de almacén.

Tarea que s Movimiento fisico de reubicacion de materiales.

precede

Responsable Operador de almaceén, operadores de dispensado, operadores de acondicionado.
Referencia Movimiento de materiales stock to stock

proceso actual

Notas:

3.
4.

Es necesario definir dreas fisicas (esclusa) dentro del almacén para la entrega de los
materiales provenientes del almacén.

Las dreas fisicas propuestas deben de ser dadas de altas en el sistema KBM para
realizar el traspaso de materiales (ACOND, DISP).

Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de traspaso de materiales,
mencionando el drea de esclusa y mencionando el funcionamiento de las bdsculas
(central de pesado) para el control de las cantidades entregadas.

Es necesario mencionar en un nuevo PNQO que esta transaccion serd ulilizada
también para realizar el surtido de "ordenes pre-surtidas"” (8300-09), pudiendo ubicar
en una sola ubicacion diferentes materiales pertenecientes a un documento de
produccion (ordenes de trabajo, vales mudiltiples, etc.) y que provengan de diferentes
ubicaciones.
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7.4.3.2 - Salida de materiales a produccién (dispensado, transaccidén 8300-03).

“Rara’la sallda :de los materiales ‘a las areas dg/produccign es | necesario que los materiales

las basculas

Areas

Almaceén (operacxon de almacen) dlspensado. acondlcuonado planeacuon

Involucradas

Tarea que e Operacién de!l almacén de dejar el material en area de transito (esclusa).

antecede

Tarea que e Recibo de materiales por parte de las dreas de produccién (dispensado,
precede Acondicionado).

Generacion de comprobante de pesado de las bdsculas de los materiales que se
estan entregando en el area de esclusa.

Responsable

Operador de dispensado.

Referencia
proceso actual

Surtido a dispensado

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
transaccion 8300-'26 Misc issue Work order’,

Se podrdn confirmar recibos cortos - es importante definir que se tomardn materiales
de otros lotes, por lo tanto se actualizarda KBM en el momento en que hagan las
transacciones de recibo de materiales por parte del drea de produccion (dispensado,
acondicionado).

Planeacion actualizard las W/O, mencionando de donde fueron tomados los
materiales.

Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de traspaso de materiales, surtido
de materiales inventariables, mencionando que es responsabilidad del drea de
Planeacion consultar las nuevas cantidades y lotes de los materiales a asignar para
produccion.

Los materiales entregados deben ser pesados en la Central de pesadas.




7.4.3.3 - Salida de materiales a orden de produccion (dispensado, transaccion 8300-26).

0-26 MISC issuex
~deséu

=«t’.$

Involucradas

Almacen (operacujn de almacen) Dlspensado y Aconcﬂcnonado

proceso actual

Tarea que e Verificacién de material faltante.

antecede

Tarea que » Descuento de material contra orden de produccion (Dispensado, Acondicionado).
precede

Responsable Operador de dispensado.

Referencia Surtido a Dispensado

Notas:

7.4.3.4 - Registro de entregado y recibido

1 Descripcion
A

Almacen (operacuon de almacen) d|spensado y acondlmonado

proceso actual

Areas

{nvolucradas

Tarea que e Traspaso de material al drea de esclusa.

antecede * Entrega de material al almacén en el area de esclusa por parte del drea de
produccién.

Tarea que ¢ Recibo de material en el almacén.

precede » Traspaso del material del drea de esclusa a ubicacidén de racks en almacén.

Responsable Operador de dispensado, operador de almacén.

Referencia Retorno de material dispensado al almacén.

Notas:

1. Se propone que mdximo una semana permanezca el material en el drea de esclusa.
2. Generacion de PNO mencionando que esto es una operaCIén interna dentro de
radiofrecuencia.
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7.4.4, - Uso de central de pesadas.

Descripcion:

scrpeion
Lote inter‘no

~Cant|dad

Areas

Dispensado.

Involucradas

Tarea que e Recepcion de material del almacén.

antecede

Tarea que » Entrega de remanente de material de Dispensado al almacén.
precede

Responsable Operador de dispensado.

Referencia Surtido a Dispensado

proceso actual

Notas.
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7.4.5. Surtido de granel y material de empaque

7.4.5.1 - Movimiento total de materiales de ubicacion a ubicacion.

ublcacién origen, hécxa l.'ma éi’ea ‘€n p|so,deritr "’»_ m : anc ktemporal

"debe de mdlcarse ff5|camehte ‘esta érea enel ayout | el almacén) Se env:ar_é os ‘datos
L e

Areas

Almacen (operador de almacén).

Involucradas

Tarea que e Ubicacién de materiales dentro del almacén.

antecede e Recibo de orden de surtido para produccion.

Tarea que Movimiento de materiales a ubicacidn destino (areas designadas en piso, "estancia
precede temporal").

Responsable

Operador de almacén.

Referencia
_proceso actual

Surtido de materiales a acondicionamiento.

Notas:

2. Esta es una propuesta de transaccion.

3. Esimportante mencionar que los materiales que se mueven tendrdn el mismo estatus
original, este no cambiara.

4. Generacion de PNO mencionando el proceso de movimiento de materiales completos
de una ubicacion a dreas de piso destinadas al surtido de acondicionamiento.

5. Establecer una politica de procedimiento para saber si esos materiales se pueden
mover o no, ya que existe la posibilidad de que cantidades parciales de esos
materiales estdn temporalmente fuera para ser dispensados y puede regresar
material de esos lotes, por lo tanto no se ubicaria en el mismo lugar donde esta el
resto del material.

6. El operador del almacén va a colocar en una sola ubicacion los materiales que
necesita Acondicionamiento, con no mds de cuatro EDPs. Una vez realizada la
transaccion el material queda en trdnsito.
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7.4.5.2- Salida de materiales a produccion (acondicionado, transaccion 8300-03).

:Descripcion = Para’la’ sahda de Ios matenales a las dreas de produccnén es_necesario que los matenales_;
h qu

L inventario. - o =
Areas Almacén (operacion almacen) y AcondlClonado
Involucradas
Tarea que e Movimiento de materiales de ubicaciones origen a ubicacién de estancia
antecede temporal.
Tarea que * Area de acondicionamiento, recibe el material, almacén debe hacer una descarga
precede en el sistema KBM para su descuento en el inventario del almacén.

Responsabie

Operador de almaceén, drea de acondicionado.

Referencia
proceso actual

Surtido de materiales a acondicionado.

Notas:

Cambio de PNO correspondiente al procedimiento de traspaso de materiales, surtido
de materiales inventariables, mencionando que es responsabilidad del drea de
Planeacion consultar las nuevas cantidades y lotes de los materiales a asignar para
produccion.

Se debe establecer que no debe haber faltantes por entregar al drea de staging, ya
que en "acondicionado", no es posible que haya materiales faltantes. *

Si una orden de Acondicionamiento se registra en el sistema quién recibe y quién
entrega, no es necesario tener un registro por escrito. (Minuta: Revisién de propuesta
en Acondicionamiento).

El material devuelto por el drea de Acondicionado se le dard entrada con la
transaccion 8300-07 “Receipt to stock” colocdndola en la ubicacion 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 ubicacion original
mediante la transaccion 8300-09 “Stock to stock”. Revisar con Aseguramiento de
calidad el tiempo de liberacidén de este materia!l en sistema.

Todas las transacciones deben de estar documentadas, es decir debe de quedar un
registro de la transaccidn, continuar utilizando W/O y vales muditiples.

TS CON
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7.4.5.3 — Surtido de tapetes y tintas, miscellaneous Issue 8300-01

‘{Descrlpcmn"s‘*’g i

& s
b
Aot}

A0

E,,«,g iy

TRERE

::?ét'r t i
Areas Almacén.
Involucradas
Tarea que s Ubicacion de materiales en estancia temporal.
antecede
Tarea que « Entrega de materiales en areas productivas.
precede
Responsable Operador de almacén, responsable de tapetes y tintas.
Referencia Recibo de materiales

proceso actual

Notas:

1. La descarga de tapetes y tintas la deberd realizar el responsable en KBM con /a

opcion 8300-01.

Las tintas se almacenan en la ubicacion “TINTAS" la cual debe estar b/en ldentlf/cada

mediante una etiqueta con nombre y su respectivo cddigo de barras.: :

3. Cambiar en el PNO correspondiente, que el descuento ' de’la’ cantldad debe de
hacerse en forma inmediata al entregar el material a produccicén.

2.

7.4.5.4 — Material a ser parcializado.

‘Descripciéon
<0

'Exlsten matenales en el drea’de acondlc:onado que deben ser parciahzagos, por:lo tanto
nie :

Acondtcuonam|ento y d(spensado

Areas

Involucradas

Tarea que e Ubicacién de materiales en area de estancia temporal.

antecede

Tarea que e Envid de material al area de dispensado.

precede

Responsable Operador de acondicionamiento, entregar la orden de trabajo, dispensado solo pesa.
Referencia Surtido de materiales a acondicionado.

proceso actual

Notas:

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 identificacion.

Areas

Involucradas

Tarea que » Envio de material al area de esclusa.

antecede

Tarea que e Recepcidn del material en el drea de acondicionamiento.
precede

Responsable Almacenista.

Referencia Surtido de materiales a acondicionado.

proceso actual

Notas: 1. Las devoluciones deben ser entregadas en forma actual sin impresion :-de
etiqueta, almacén debe re-etiquetar este material. s o

e
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7.4.6. Ubicacion de granel.

7.4.6.1 - Recibo de grane! (contra orden de produccion).

LLENE T e by

recepcnén "de matenales (transacc:é en KBM 8300 8 W/O receip to
n )t !

Areas Almacen (operamon de almacén), dlspensado y acondlClonado

Involucradas

Tarea que « Documento de entrega de material por parte de las areas de produccién.
antecede

Tarea que e Recibo de los materiales y ubicacion de los mismos.

precede

Responsable Operador de almacén.

Referencia Recibo de materiales contra la orden de trabajo, transaccién 8300-18

proceso actual

Notas:

3. Es necesario implementar la transaccioén y en el dmbito operativo.
4. El drea de produccion (sdlidos) debe tener una impresora de cédigo de barras
asignada para graneles.
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7.4,7. Ubicacién de producto terminado.

7.4.7.1 - Recibo de producto terminado de W/O, transaccién 8300-18.

:Descripcion

Esta trarisaccion se' ejecuta ‘pormedio
Ppraty T

‘e radnofrecuencna ‘por. medlo_ de la opcuon wde.

Almacen

Areas

Involucradas

Tarea que e Envio de documentos de produccidn, ordenes de trabajo (work orders).

antecede

Tarea que - Ubicacion fisica de los materiales en los racks.

precede

Responsable Operador de almaceén.

Referencia Recibo de producto terminado al almacén, transaccion 8300-18.

proceso actual

Notas: 2. En promedio las entregas de producto terminado, por parte del drea de
acondicionamiento es de 10 a 15 tarimas (nacional y exportacién). Debido a que en el
proceso los productos de exportacién 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 ubicacion de producto terminado.

3. Modificacion de PNO en segunda fase mencionando los cambios de operacion al

recibir producto terminado.

7.4.7.2 - Etiquetas para producto terminado.

Almacen

Areas
Involucradas
Tarea que e Imprimir etiquetas.
antecede
Tarea que ¢« Pegar etiquetas a tarimas de los materiales.
precede
Responsable Responsables de acondicionado.
Referencia Recibo de producto terminado en el almacén.
proceso actual
Notas: 1. Las etiquetas de los materiales para recibo, serdn generadas e impresas por el drea
de acondicionado.
2. El drea de acondicionado, debe tener una impresora de etiquetas asignada para la

impresion de etiquetas con codigo de barras, para etiquetar producto terminado.
Estas etiquetas no reemplazan las etiquetas donde se menciona el pais de origen. (se
propone agregar el campo del pafls en la etiqueta nueva).




7.4.7.3 — Stock to stock para acomodo de material en ef almacén, transaccién 8300-09

ﬁara"ubncamén el; matenal ‘en el’dlmaceén;: los operadores deben d% realizarlo por/ med;o

Areas Almacen
Involucradas
Tarea que e Recepcion de producto terminado en la ubicacion ‘TRAN PT'.
antecede
Tarea que o Ubicacion de los materiales en racks.

recede
Responsable Operador de producto terminado.
Referencia Recibo de producto terminado en el almacén.

roceso actual
Notas:




7.4.8. Surtido de producto terminado. Local y foraneo.

7.4.8.1 — Impresion de pick list.

:Descrip¢

Se debe realizar la impresién'de la fista de sdrtido (picking list) desde el sistema KBM 3
«(trans ccuon 4690),- haciendo un ordé namnento por descripcién y’ por ‘Ubicacion, asi ‘se’
pretende que los operadores del almac_en reallcen el surtido de los matenales d estavhstai.

“drea de Aseguramlento ‘de Calidad pa
roceda) vy poder realizar el surtido.>

Areas

Almaceén (operador de producto termmado)

Involucradas

Tarea que s Recibir documentos (orden de venta).

antecede

Tarea que e Surtir material de la lista de surtido.

precede

Responsable Operador de almacén de producto terminado.

Referencia Surtido de materiales (producto terminado), transaccion 4690.

proceso actual

Notas:

1.
2.

Se debe hace modificacion de PNO mencionando como se realizara el surtido fisico
de los materiales mediante la lista de surtido.

Involucrar al drea 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
impresion de listas de recoleccion con el ordenamiento requerido, ademds de poder
ver el estatus de los lotes desde la opcidn de picking..
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7.4.8.2 — Validacion de estatus.

P o‘i'rc'ib'ci} q “he
-panfalia’ que no.se podré ‘darifa

Almacen (producto termlnado)
Involucradas

Tarea que e Impresion de lista de recoleccion.

antecede e Surtido de materiales.

Tarea que e Confirmar la salida de los materiales.

precede

Responsable Operador de almacén de producto terminado.

Referencia Surtido de materiales (producto terminado), proceso nuevo.

proceso actual

Notas: 1. _Revisar PNO donde se menciona la verificacion de estatus de los lotes.

7.4.8.3 — Surtido de lista de recoleccion por contenedor.

;Descripciéni

Areas Almacén (producto terminado).

Involucradas

Tarea que e Recibir documentos (orden de venta).

antecede

Tarea que e Surtir material de la lista de recoleccion.

precede

Responsable Operador de almacén de producto terminado.

Referencia Surtido de materiales (producto teminado), proceso nuevo.

proceso actual

Notas: 1. Las etiquetas del contenedor o tarima deben tener la cantidad completa (suma de

todas las cafas 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 drdenes en un documento.
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 del almacen.

%Smf
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7.4.8.4 —Certificacidén, empacado y etiqueta de peso.

- ,‘0.-

"e una caja debe ontar y-debe vérificar las’ canhdades del ‘matetial :li

'uedé ééééneafr lb?s"ca'rvnpds
EDP o P/N o

_atenal con el EDP [$) P/N debe entrar
ado, esta tarea. debe ser. snempre para el
-esta‘j

conflrmado _en la termmal cel operador
:VISuahzaré “el :resultado” de da venﬂcacuén, esta ‘tarea ‘comparara’ la lista "de
-recoleccidén contra el material contado por el operador, este proceso es la base de
1a certificacion. El sistema guardara cada uno de los conteos de la certificacién’
.para realizar [a comparacion de los conteos si hay que una diferencia del conteo
‘de materiales escogidos contra Ia hsta} de recoleccion, un mensaje en’la pantalla,

Y l matenal esta tarea debe ser.por’ medlo de Ia_,

Areas Almacen (producto termlnado)

{nvolucradas

Tarea que ¢ Surtido de los productos con radiofrecuencia, basado en la lista de recoleccién.

antecede

Tarea que e Envio de productos para embarque.

precede

Responsable Operador de almacén para producto terminado.

Referencia Surtido de materiales locales y foraneos (producto terminado).

proceso actual

Notas:

s ’ - o~ H

o TESIS OO i
- IR "1 P L AR AY] ‘
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7.4.9. Surtido de producto terminado. Exportacion

7.4.9.1 — Impresién de la lista de recoleccion.

Areas

Almacen (operador de producto termmado)

proceso actual

Involucradas

Tarea que e  Recibir documentos (orden de venta).

antecede

Tarea que e  Surtir material de la lista de surtido.

precede

Responsable Operador de almacén de producto terminado.

Referencia Surtido de materiales (producto terminado), transaccién 4690.

Notas:

Se debe hace modificacion de PNO mencionando como se realizard el surtido fisico
de los materiales mediante la lista de recoleccion.

Involucrar al drea 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
impresion de la lista de recoleccidn con el ordenamiento requerido, ademds de poder
ver el estatus de los lotes desde la opcién de recoleccion

El empacar rmaterial antes de ser liberado por Aseguramiento de calidad es una mala
prdctica, si planeacion continda con esto no se puede tener el control con
radiofrecuencia.
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7.4.9.2 — Validacion de estatus.

Areas

Almacen (producto termnnado)

proceso actual

Involucradas

Tarea que e Impresién de lista de recoleccidén.

antecede e Surtido de materiales.

Tarea que = Confirmar ia salida de los materiales.

precede

Responsable Operador de almacén de producto terminado.

Referencia Surtido de materiales (producto terminado), proceso nuevo.

Notas:

1. Revisar PNO donde se menciona la verificacién de estatus de los lotes.

7.4.9.3 —- Surtido de lista de recoleccién por contenedor.

Descrlpcaon

Estaatransaccnon se.realizaré :por medio de raduofrecuencua“"

uando el surtidor, use™la-

Sl el strtido es por 'una cantldad total del contenedor ‘se ingresaran los mismos datos de’
ublcacaén ‘material 'y lote, pero se debe especmcar la cantidad exacta que se surte."En’
caso de™ ‘surtidos ““cortos”,” es- necesano conflrmar las cantldades y esperar -un nuevo’
documento para completar la orden. RN

Areas

proceso actual

Almacen (producto termlnado)
Involucradas
Tarea que e Recibir documentos (orden de venta).
antecede
Tarea que e  Surtir material de lista de recoleccion
precede
Responsable Operador de almacén de producto terminado.
Referencia Surtido de materiales (producto terminado), proceso nuevo.

Notas:

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.

En caso de surtidos parciales es necesario indicar de que lote se tornaran los
complementos de las drdenes en un documento.

El contenedor no debe de estar escaneado, sino su ubicacion.

Cuando el surtido es parcial, es necesario indicar en un documento que se Uso otros
lotes para completar la orden.

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 opt/ma
para el sumdo dentro del'almacén.

o AL N

178



7.4.9.4 - Movimiento “Stock to stock” para empaque.

Almaceén (producto .terminado).

proceso actual

Areas
Involucradas
Tarea que e Generacion de documentos para solicitud de traspaso de materiales (W/O, Vales
antecede multiples) al drea de Almacén.
Detectar que el material se debe de empacar.
Tarea que Movimiento fisico de reubicacidén de materiales.
precede
Responsable Operador de aimacén de producto terminado.
Referencia Movimiento de materiales stock to stock.

Notas:

1. El movimiento entre ubicaciones debe respetar. el estatus de los lotes de los
materiales, siempre y cuando se guarde un h/stor/co de los movimientos .en el sistema
de radiofrecuencia.

2. Se debe hacer consulta de las ublcacmnes actuales en el S/stema, en caso de que no

se tenga algun material.
3. Es necesario mencionar en un nuevo PNO que esta transaCCIdn serd utilizada

también para realizar el empaque de materiales préximos a embarcar. -
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7.4.10. Embarques. Local, foraneo y exportaciones

7.4.10.1 - Embarques.

a; ansaccnén 4650 es: lmplementada ‘:para’;

Pa ra’ “elr actual proceso ' de embarques'
enla’

Areas Almacen (embarques).

Involucradas

Tarea que e Recibo de orden de pedido.

antecede

Tarea que . Realizar la carga del embarque y confirmario.
precede

Responsable  Operador de embargues.

Referencia Embarque de materiales

proceso actual

Notas:
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7.4.11. Devoluciones a proveedor.

7.4.11.1 - Devoluciones de materiales a proveedor.

:1:Las devoluciones ‘de mateti lia’ proveedores_se debe ~seguvr hacuendo po ;medlo de: la;

10-4P/0 .te?n ‘Re

Areas

Almacén (embarqﬁes) y Asegurarﬁiento de Calidad.

Involucradas

Tarea que s Generacidon de vale multiple para dar salida al material con respecto al "Reporte de

antecede notificacion de devolucion de material’, generado por el drea de Aseguramiento de
calidad".

Tarea que e Sies material de importacion, se destruye o regresa a proveedor.

precede » Si es material nacional, se notifica al proveedor que debe pasar por su material.

Responsable Almacén (recepcion de materiales).

Referencia Devoluciéon de materiales a proveedor.

proceso actual

Notas:

1. Es necesario modificar PNO en el momento en que se genere la transaccion por
medio de radiofrecuencia.

.o
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7.4.12, Devolucién de producto terminado, oy ‘EN

7.4.12.1 - Recibo y ubicacién de materiales devueltos.

TESIS CON

FALLA DE Tluua

El operador de recepcnon rev;sa los matenales devueltos Y. ublcara el matenal dentr ’del

-~ -é
‘réalizando Un movimiento 'stock 1o stocken 1a terminal dé radiofrecuencia.

Areas Almaceén (operador de almacén, recepcion de materiales).
Involucradas

Tarea que e Entrega de materiales por parte de algun cliente.
antecede

Tarea que e Recepcidon de los materiales.

precede »  Ubicacion de los materiales.

Responsable Operador de almaceén.

Referencia Devolucién de Producto Terminado

proceso actual

Notas:

1. No se utilizard bitdcora, para documentar las ubicaciones que se ocupan para estos
movimientos, solo para el uso de RDS1.*

2. Es necesario modificar PNO mencionando la nueva operacion por parte del almacén.
En las devoluciones ingresadas en KBM (88610) no existen campos para capturar la
posicion donde se ubican los productos, el registro se lleva mediante bitdcora y para
poder hacer la entrada se debe crear el numero de “stock return” (devolucion). Se
sugiere crear un drea para ubicacion del material devuelto (cuarto entrada almacén)
sin la posibilidad de utilizar una ubicacion dentro del almacén, el nombre de esta
ubicacion puede ser RDS1. Directarmmente de esta drea se debe enviar el material a
confinamiento.

4. El tiempo de acreditacion por parte de crédito y cobranza se prolonga a 4y 15 dias en
promedio con y sin formato de devolucion respectivamente, crédito y cobranza debe
notificar via e-mail cada vez que genere la nota de crédito, esta notificacién debe ser
méximo cada semana.

5. El envio del material devuelto a de ahf podrd ir al drea temporal de confinamiento,
para su posterior destruccion. Este proceso debe ser diario, por la mafiana para que
el drea de confinamiento pueda recibir el material es almacenado en esta drea hacia

tambos especificos de acuerdo a los tiempos para mandario a destruccion.
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7.4.13. Destruccion de materiales

7.4.13.1 - Uso ubicaciones reales (no la ubicacién virtual DEST).

Ty

n: por:!
‘cantidad, se conflrmaré una §alida’a déstruccién,

proceso actual

Areas Almacen (operador de almacen) y Aseguramlento de Calidad.

Involucradas

Tarea que ¢ Ubicacion real de los materiales a destruir.

antecede

Tarea que e Salida del material del almacén al drea temporal de confinamiento para su posterior
precede destruccion.

Responsable Coordinador de inventarios.

Referencia Devolucion de Producto terminado.

Notas:

1. Para acomodar los materiales para destruccion, la ubicacién debe ser la ubicacion
real en el almacén o como se menciond en el proceso de devoluciones, la ubicacion
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
transaccion Stock to stock.

2. Para sacar los materiales del almacén se debe de realizar esta transaccion de las
dreas de docking. Las ubicaciones ‘ANDEN1..4' en el drea de embarque deben ser
identificadas.

3. Modificacion de PNO mencionando que no existe la ubicacidn virtual DEST.

7.4.13.2 — Salida de inventarios para destruccién 8300 - O1.

:Esta;:

transaccxén -se 'reahza

El operador debe de capturar el matenal a destruor, _Iote y cantldad en la termmal para
realizar |4 transaccion. - T . ST 3

Areas

Almacén (operador de almacen) Aseguramlento de cahdad

proceso actual

Involucradas

Tarea que * Generacion de reporte "Materiales a Destruir".

antecede

Tarea que s Salida fisica de los materiales del almacén al drea temporal de confinamiento para su
precede posterior destruccion.

Responsable Coordinador de inventarios.

Referencia PNO Devolucién de materiales, PNO Destruccion de materiales, PNO Solicitud de

materiales y productos terminados

Notas:

183




7.4.14. Conteo ciclico.

7.4.14.1. Conteo fisico y bloqueo de ubicaciones de los materiales.

El proceso, e {a’ conflrmac:én del conteo transaccuén _550—24 debe desbloquear las_

proceso actual

i ‘iibicaciones asignadas. 2 i
Areas Almacén (conteo ciclico).
Involucradas
Tarea que e Calendarizacién de programa de conteos.
antecede e Purga de ubicaciones con transaccidn 8240.
e Generacion de reporte de conteo.
Tarea que e Conteo de los materiales.
precede
Responsable Coordinador de inventarios.
Referencia PNO Conteo ciclico

Notas:

1. Para evitar que los materiales sean movidos de las ubicaciones que van a ser
contadas, se bloqueardn estas ubicaciones, las cuales se hace referencia en el
reporte ‘List of part number to be Cycle Counted' (opcién 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 desbloquear.

7.4.14.2 — Calendarizacion de materiales para conteos

Descripcién

transaccnﬁn 8540. Esta transacctén clas ica *los matenales a ser contados segu su tlpo ¥
(A B o C), calendariza la fecha y la cantldad ‘de véces a ser contados es" decur ‘cada”
cuantos dias se debe de hacer su cohteo."La. programactén o, calendanzacuSn puede’
‘ejecutarse cada afno o cada vez que selrevisen las clasificaciones ABC: i v

Areas

proceso actual

Almacén (conteo ciclico).
Involucradas
Tarea que * Revision de clasificaciéon ABC para conteo de materiales.
antecede
Tarea que * Purga de ubicaciones con transaccién 8240.
precede *  Generacidn de reporte de conteo.
Responsable Coordinador de inventarios.
Referencia Conteo Ciclicos.

Notas:

1. Actualmente no se realiza la calendarizacion de los materiales.
2. Modificacion de PNO mencionando el proceso de ejecucién del programa de
calendarizacion de conteos.

[ TESIS CON
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7.4.14.3 — Actualizacién automatica del maestro de materiales.

:Descripcion
Sy o

est: e
actualmente se realizanen’ Excel para ‘obten

roceso actual

Areas Almacén (conteo ciclico).

Involucradas

Tarea que e Calendarizacién de programa de conteos (transaccion 8540).
antecede

Tarea que = Purga de ubicaciones con transaccion 8240.

precede e Generacion de reporte de conteo.

Responsable Coordinador de inventarios.

Referencia Conteo Ciclico

Notas:

1. Modificacion de PNO mencionando que se hard actualizacion automdtica del maestro
de materiales en el campo de fecha de conteos de materiales.

7.4.14.4 - Purga

de ubicaciones, transaccién 8240.

:Descripeion
< ek, T _(q.v_ R

de transaccxones en el almacen.,

Areas

roceso actual

Almaceén (conteo C|chco).
Involucradas
Tarea que e Calendarizacion de conteo de materiales.
antecede
Tarea que e Generacion de reporte de conteo.
precede
Responsabie Coordinador de inventarios.
Referencia Conteo Ciclico.

Notas:

Modificacion de PNO mencionado el proceso de efecucién de purga de ublicaciones
automadtica en KBM.

1.
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7.4.14.5 — Conteo de materiales, basado en el reporte de transaccién 8500.

Se puede flrmar este reporte como com grobante que se realizaron los conteos. JRI LY

;Estatus del matenal
Contador del material

Areas

Almacén (conteo ciclico).
Invoiucradas
Tarea que * Calendarizacion de programa de conteos (transaccién 8540).
antecede
Tarea que e Conteo de los materiales.
precede
Responsable Coordinador de inventarios.
Referencia Conteo Ciclico.

proceso actual

Notas:

1.

Modificacion de PNO mencionando que se podrd enviar la informacion del Vreporte

(transaccion 8500) a radiofrecuencia para realizar los conteos de materiales.

T-Lm-,.-t HMMAT —‘f
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7.4.14.6 - Confirmacidn de conteos, transacciéon 8300-24.

Areas

Almacen (conteo c:chco)

Involucradas

Tarea que e Ejecucién de la transaccién 8500. (Reporte de conteo ciclico enviado a
antecede radiofrecuencia).

Tarea que e Impresion de reporte 8560.

precede

Responsable Coordinador de inventarios.

Referencia Conteo ciclico.

roceso actual

Notas:

1. Generacion de funcionalidad en KBM.

7.4.14.7 — Exportacién de movimientos, transaccién 8550-24.

Descripcion:
Lttty

mostrar los resultado

Areas Almacen (conteo CIC|ICO)

Involucradas

Tarea que * Ejecucion de la transaccién 8550-24 A.
antecede

Tarea que * Analisis por el usuario del reporte grafico.
precede

Responsable Coordinador de inventarios.

Referencia Conteo ciclico.

roceso actual

Notas:

1. Modificacion de PNO mencionando que se podra exportar la lnformactén de dlferenCIas
de conteos a formato CSYV, informacicon grdfica.
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Genera orden de
omm

1. Recibo de materiales

Area de compras
Spmtnte &
Amaoin

proveedores .

Amaoin
Proveedor {Operador

tbpaMSDon
win de compa o
faciure, cerificado de
il y dgts &
cddigo de bamas por
cali Cp O tata

’ Almacén (Operador da recibos}
de tecibos)

Fiscamate  kcte,
d maedd y bs
verlica

T

Cdra d mastd
o ddm d
Siayg

cadi c4a 0 trima
con la termired do RF
(KBM 7560)

> caTpes a 59 morwats s
QPR REC QY; g o wtag 0
wed . NOE \aO:

Almacén (Operador da recibo)
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2. Proceso de muestreo de materiales

Aseguramiento de Calidad {Supervisor) A de Calidad ()
Recoge el reporte de . Acude fisicamente al Realiza ef déscuemo Imbrime etiquetas da
inspeccién impreso en su Caleula e':;‘;""‘:?d: Almacén para realiza * delinventario mediante ¢6digo de barras con Zg%? Ezz'gfﬂzg&
érea o verilica el registro cada lote (Transaec?or_’ elmuestreoy  —— Datal o la teminal da cantidad actualizada 1~ a sgcalas conla
electrénico para verificar fog administrativa) verificacion de los RF (KBM 8300-01) através de la terminal de cantidad aclualizada.
recibos a inspeccionar " lotes ‘Miscellaneous issue - AF 1
El material de Aseguramiento de Calidad Aseguramiento de Calidad
empaque es (Laboratorio y contro! { Inspector) . .
»  inspecionado por quimica) Aseguraguenlo de Calidad
Aseguramiento de
Calidad. Realiza la liberacion
Realizan dif Recibe los resultad o+ /Los resultad si del material en
pruebas de los laboratorios " \son aprobados ¥ Cuarentene mediante
- Data3(KBM 88120)
= Para materia prima,
O principios aclivos, o
granel, las muestras son no
inspeccionadas por
el laboratorio de quimica
y/o el laboratorio de
microbiologfa
Aseguramiento de Calidad Asequramiento de Calidad Aseguramiento de Calidad
A.C. Operador { Supervisor) 0 { Operado) { Operador/Supervisor)
Reahaza el et
Ea Prepara los malerial en Data3 Imprime etiquetas de| Pega eliquetas de Informa a las Areas
& documentos para el -—W Arutoriza el rechazo F—— {86120) ¥ rechazo, utilizando ur > Rechazq enlos | involuradas - |
v) rechazo colocando el moqub extemo maleriales )
estatus‘C* A
) |
D
5 Fin del proceso




3-Surtido de materia prima y Dispensado

Planeacién Produccion Dispensado
' Genera orden de Una copia es u:u:?: \?;:f:;:zor
trabajobasadoen | | entregadadelaorded {Enviaorden detrabajp lote que &! material Entrega la orden de
. !ormu!a§ dg Servicios] de lrapajo al érea def al &rea de dispensadp este aprobado en trabajo al almacén
Técnicos dispensado Datad (KBM 6200),
respetando el PEPS
/
é4rea parala
eccién
AlmacéntAs o ! Central de pesadas
[ Wh (operator de montacargas) Operador de dispensado Operadot Dispensado
: : El material tecolectado . Pesa el malerial por Reabza la descarga en
e | i | | MU | ot iy s et
Recibe orden de » XST AGA, STAGB... * tag _{trabajo es ubicado en la veriicandoiCantad, nimera de dispensa do acuerdo 8 las Datad (KBM 8300-26)
— trabajo Dat l‘ L \ ESCLUSA medianie =87 | £DP), mediante Datad 0 a t-—p instrucciones de la orden "Misc issve to W/O',
o ata3o la levmm.al de'HF ‘Stoch Data3 o la terming! da un}ﬂnel d'e RF(KBM 8300.09) 8 trabajo y descarga ¢f Con la bascula pusde
S to stock issue RF (KBM 8300-09) ot ‘m - inventario wiizando la bacersa
h stock s bascula { KEM §300.03) sulométicamenta
El matarial es vansterdo a la posicion 08 CAMPOE 2 escanear son
. PN, LOTE, QTY:
STAGA, STAGB... Locatn LOTE. ar. Este paso serd desanotiada por
separado para cada orden de
rabap
Y
Operador de dispensado
Transfiere et material
7 granel a produccion )
Operador de almacén
Recibe el material grang f
remanente y o ubica ef 3
Operador de dispensado Transfiers Brmatenar el almacén, mediante
Fin es0
Realiza apuste de - . grane! remanente de ta Data3 o la terminal de del proc
inventacio en Datad ola Imprime dos etiquetag Pega la etiqueta de ubicacén DISP 2 a RF(KBME300.09) s. ]
En necesarion, _si | feminal de RF (GM do o6digo de barras || cOdigo debaras enly | VWicecin ESCLUSAen tock o Stock lssue
et M 8300-26) Miscissve [— o debamas | G0N0 185609 _ » Data3 o laterminal de AF
un ejuste’ to work order’, 0 conla d cafa { Jye {KBM B300 - 09)y LN"'W"NW“’?'C‘S:W o
utiiizando la bascula actualizada elinterior dela bolsa notifica al operador de e o 10, R
L sk st vl | 4t A
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4. Surtido de granel y material de empaque

Almacén

Ubica las arimas de materialf
directamente a la ubicacién
ESCLUSAT, 2.,8. Mediante

Data3 o laterimnal de AF.
{KBM 8300-09) Stock to Stocl
issue'

. Almacén Almacén . o surtdo)
Planeacién {Asistente de ) {Operador de qas) [{ ansable
Mueve las tarimas af drea fomando como base a Orden
Genera y enfrega ecibe pr de Acondickinamianto
yenteg Recie programa y Entrega la orden de 0o Staging {STAGA, medants Da30 k tamminal
orden de orden de |—»! acondici ienlo STAGS,... de RF (XBM B300-09) Sock
ci iento a acondici iento dg o " o;\amll N : " conlatominaldenF | 10 slock Issud Los
almacén las lineas operador de almac (8300-09) 'Stock ta stock metoniales son consolidados
o0 ol dros do Stagng
fssug vaiidando 710 colocht mas de
Elmatorial os trnslerido « las
ublcaciongs STAGA, STAGS..,
Acendicionamiento

2.8 alaubicacitn

Ubica el matertal (tanma)
da la ublcacén ESCLUSAY,

ACOND a travez de Datad
ola tarminal de RF (KBM

do la ubicacion
ACOND medianta

Data3 o la terminal de

RF(KBM 8300 - 03)'

El materia! as suficiente

Hubo algin
excedente de
matgrial?

8300-08} ‘Stock to Stock WIO picklist multiple
issue’ Jesug’
|
Almacén Almacén

Elmaterial ubicado {larima) e

la posicién ESCLUSA1,2,..8) | realiza en descuento er]
se fransfiere a la posicion inventario mediante
ACOND mediants Datad o lal» Data3 o 1aterminal de -
temminal de RF RF{KBM 8300-26) *
(KBM 8300-09) ‘Stock lo Misc issue to a work
Stock' order*

Del material adicional s¢

(Responsablelde surtido}  (Operador de g Rouhd;:'lw n:::’n:
Mueve tas tarknas al Ordan de Ubica el material (Tarima)
Notifca a almacén po 41ea do Staging fuscmnrinioyed directamente a la posicién
diodel vale |-» (STAGA, STAGB,... tarminel de AF (KBM 8200 - ESCLUSAY, 2.8 mediante
e l‘h.el vaie con la terminal de RF 08) Slock 1o stock issus’ . Data3o latermnalde RE |
multple (8300-09) ‘Stock 1o syt {KBM 8300-09) ‘Stock to
stock issue Staging validendo no Stock'
colocarmas d 4 EOPs en
a 1 In tafima
shicacén STAGA, STAGS...
. . Almacén .
Acondicionamiento R ble de surtido) Warehouse (Supply Operator) A de calidad
Eneldreade Realiza el incremento de Remueve el estatus g
Notifica a almacén po ici i io y ubica el material en la del material locali
N ) verifica el excedente] | posicién K101’ mediante Dala3 p en posicin 'Ki01'
'“"d"’.l".e: vae ¥ Contra el documento I terminal de RF 3(8300-07)[®|  (Ver proceso de
mulipls original de la orden d ‘Credit stock’, El material esta er) Muestreo de
ici i estatus Q y se notificaa A.C materiales)

Los campos & $6f 95cangados son
WO, EDP., QTY:, LOS ISSUE FROM:, W/
Q PART NUM: ADD INFO;, LOT:

={ Fin de proceso k——-

Nota: El aluminio impreso es enviado a
desturccién, si la cantidad es meno de 3

Kg.
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1

et T

(Consuliar el proceso: Recibo de materiales)

4.1 Tapetes y tintas

Area de acondicionamiento

Almacén (Operador de recibo) Amacén
Acondici i (Asistente de les)
- Reakza el lraspaso de
e et (Rt s R
a eliquetas de de las tintas y Recibe elvale fa ubicacién TINTAS
¥ pega eliq ——»{ tapetes al almacén }—ap) L mediante Datadola -
codigo de barras y ublca mediante el vale miiltipte terminel do RF{KBM
el materiat en a pisicidn mitiple 8300-09) ‘Stock to
CUAR Stock Issue *
Los campo6 & el escaneados son:

Sl 1a transterencia es por contensdar: EDP, QTY
ey ISSUE, LOC ISSUE FROM, REF NUM, LOCATION
- i
i

-

Cuando el material es
utilizado en una orden
de acondicionamiento
se realiza la descarga
mediante Data3(KBM
8300-01)
‘Miscellaneous issue'

Fin del proceso
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il

NUJ 81831

Produccién

Imprime etiquetas
de codigo de barra

5.Ubicacion de material granel

Almacén {Operador de materiales)

de identificacién y
los pega en el
material

Recibe el materal granel verificandd
Notifica al operadof ) el producto, descripeién, cantidad, ¥
de almacén la Entrega e material peso por unidad
entrega del materia] | 9anel al operadorl——p(  Mediante Data3 o terminal de RF |—p-
granel de almacén (KBM 8300-18) 'Receipt to stock to
position’ ubica et materialen la
posicién ACOND
Los campos ser escansados son;

PARY, QTY, UOM, ADD INFO, UNIT,
WEIGHT, LOCATION REC TO

Enla terminal de RF 54

consutta tas
vacias del almacén

Ubica el material granel de la
posicion ACOND a las
posiciones vacias en el almacép
utilizando Data 3 (KBM 8300-09

‘Stock to stock issue’ o la

terminal de RF

Aseguramiento df

El materiat granel
se localiza en
estatus Q

{Cuarentena)

en cuarentena
hatiendo el cambio

de estatus
mediante Datad
(Ver proceso de

El materal granel
esta disponible
¥ para los siguientes Fin del procesg

procesos




6. Ubicacién de producto terminado

Almacén
{Asistente de producto terminado)
" - . R Ubica el producto :
. " Notifica al area de Recibe producto N e Realiza consulta de
eqa tg.ma en cagd ] Que €xisle una orde—pY terminado al drea— ¥ producto, descripcidn, —¥ o del almacé:o conDatado |~ - deill ?5 poé Ne3_»! en el aimacén por
¥ peg . de producto de almacén numero de lote, fecha de " AF (KB 8 vacias del a r!\ac n con medio de la terming
caa terminado completal expiracion, cantidad terminaldo F (KEM 8300-16) Patad o rerminal de RF de RF
! (Data3 8300-09)
— Los campos a ser escaneados son:
4‘9 PART, QTY, UOM, ADO INFO, UNIT,
WEIGHT, LOCATION REC TO
Aseguramiento de calidad
r {A.C. asistente)
Despues de ubicar e! Aprueba el
producto terminado, la E! producto esta er| producto en lefril?r::g:c:;( a
Orden de trabajo es estatus Q » G , disnonible para su S Fin del proceso,
entregada al asistente del {Cuarentena) haciendo el cambig P venlap
érea de acondicionamientd de estatus Q )
Pt |
=
e {
H
i
e
e e
~ ."(:.
A et
=2
o2
o t—
Lol P00
<
=3
i
R




7. Proceso de recoleccion y empaque de producto terminado (Foraneo)
. Almacén
Depariamento de Crédito Almacén {Asistente de producto terminado) (Recolector)
Genera reporte de Escanea el numero de :
Genera en Data3 fecoleccion “Picking Entrega lista de hace la descarga linea m: -
los req S| List® en Data3 {KBM recoleccion al sf {KBM 8300-25) ssue o sip .~
de los clientes de | 4 §690) ordenada por e sales order’ y Iransfiere los
Mercklos descpciony recolector productos &l la banda de
focalizacion, empaque :
Los campos a 66f 85caneados 500,
PICK LIST NUM, PART NUM, LOCATION,
Noﬁcla a ‘:'Ic'dpm Notifica el fattante - 0T, QTYISSUE
e :a':ll 0ce ¥ de producto para|
Status hacer el ajuste
©
w
Almacén
(Estacién de Almacén Almacén Almacén
certificacion, Operador) (Operador de empaque) (Operador de empaque)
la bascula da u
Con [a terminal de RF| Firma [a lista de Se epacan las En la bascula 6 pesa ca ~ Entrega contenedores
L y N Sefla el da los contenedores e imprime " N
veirifica fas cantidadeg recoleccién y calas pequedas . listado da recoleccién
»] e — contenedor efiqueta de codigo de barras
contra colocaenel dentro de cajas 0 . al asistente de productq
. . y pega a cada contenador
listado de recolecciéni C [s grande: (RF) terminado
Los campos a ser escaneados
son: PN (Part number) or
Intemational Bar code number , A
QTY (Quantity) by container or o— .
boxes otifica al encargadg
de Area para hacer | Fin de! proceso
investigacion y
correccion de la
siluacién




Departamento deTrafico
—Genera - Faciura deq

exportacion®
Incluyendo:
Deslino
Numero de orden
Cantidad en piezas
EDP

a travez del sistema
+———Datad

Genera en Data3
{KBM 4250 los
requerimeintos del
cliente

©
[}
i
2
=3
l;r‘:ﬁ. ?:;T’g
op 2
v 42
n T2
Z: :;—.4‘
Iom Wt
“ F

Deparlamento de Crédito

8-Proceso de recoleccion y empaque de producto termiando (Exportacién)

Almacén

» del “Export BilI
{no 1a Pickhst)

(Asistente de producto terminado)
Recive una copia

Genera listado de
recoleccion en

Data3 {KBM 4690)
ordenado por

* localizacién
El reporta dabe inclulr el

estatus del nimero do lote

outica a

Aseguramienio de| , ro
Catidad para el
mbi

Entrega listado de
Prodqdo s recoleccion a
disponible? operador de
ol status = recoleccion

otifica a
Aseguramiente de
Calidad el camblo a

Recotacta y ranstiers
fos productos afa |
banda de empaque’
mediants e sistema
Dalad {KBM 8300-
9) o tenminat ds RF
*Stock 10 slock issue'

Almacén
(Operador [de empaque)
4

xiste el No. de lof
y la cantidad?

Recolacta el producto
da acuerdo a la
cantdad indicada en la
lista y los coloca dentro
da conlenedoras y los
sella
Y
1

Notifica fa falta de|
productos para
hacer el ajuste

A J

anaa el numero de
picklist y haca la
descarga linea por lnga
{ KBM 8300-25) 'Issue to
ship sales order y
transliere los producios
ala banda da empaque

Los campos a ser escaneados son:
PIKCK LIST NUM, PART NUM,
LOCATION, LOT, QTY ISSUE

Firma listado de
recoleccién

Almacén
(Producto Terminado,
Veriticador

Verifica listado de
recoleccién contra;
contenido de los
contenedores

Almacén Almacén
(Operador de empaque|Asistente de Produclo Temminado)

Empaca las cafas
da producto en
cajas mds grande:
de carton

»  Sella contenedor -

1 Fin del proceso J4——

Notitica a! encargado dd
drea para hacer una
investigacion y correciér)
de 1a siluacién
Almacén
, (Operador de empaque)y
y Pesa cada contenedor e imprim
Entrega listado de eliqueta de codigo de barras
ion y 0 xiste algunia. (RF)
prod iaenel >¢ La etiqueta contiane los datos:
a asistente de peso ? Cliente, nombre, destino, peso
embarque numero de contenedores
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9. Proceso de embarques

Almacén Almacén
{Producto Terminado) (Embarques)
B ’ ) Imprime Factura|
Envia producto Recibe producto Descarga la orden Actualiza la -F,’i"ca,
terminado y listadg terminado y listadol Es pedido La orden e3 d"D;‘";""q‘"’l:"  informacién en
de recoleccién de de recoleccidn de nacional? local? ‘m; d: ;F (KEM Data3 (KBM
producto terminadg PT . 4650) 4410, 4720)
sf
Los campos a ser 85¢aneatos son:
. (S/0:, SHIP BY;, SHIP MET:,
Agencia aduanal WAYBILL})
{DoAL)
Elabora las gulas
Ca(l,cu:a !ons' gastos Descarga a orden Actualiza la ”l:;pnn:e Factura:, de DHL y UPS
e1a entrega de embargue en informacién en . 1scal
Data3oenta Data3 (KBM »; ‘Original
torminal de RF 441084631, *Coplas
{KBM 4650) 4720} ;
Los campos a ser escansados son:
Entrega los (S/0., SHIP BY:, SHIP MET:,
productos y los WAYBILL) Separa las copias
gastos de fletes del de las guias
embarque al Entrega al
asistente trabajador
transportista
Almacén
(Embargues) Odmeega' los
. . Compaiifa tranportista producros, facturasy
o Jacrdende Actualiza la ":gz’a';e Faclura: Entrega pa yguiasala
lescarga la ov 9 . .
embarqua en Data3 o l"[',o'::;i?g’: n | Originat fisicamente a la Cargalos cgm:'::‘ge
nla terminal de RF 42 0. 4710 *Copias compafia aduanerg productos dentro
{KBM 4650) 10,4710, (DOAL) dela unidad de
4720) \ransporte
Los campos a ser escaneados son:
(S/0;, SHIP BY;, SHIP MET;, DOAL l Asistents da UPS 0 D
WAYBILL)
Entrega los Pega las guias en
productos Entrega los fas cajas
terminados a los productos al
cliontes distribuidor/cliente
* DOAL: Compaiiia del cliente
Cliente l
" Carga los
Recibe el progucto X productos en la
Fin de! proceso j¢———— i y l'lrma Entrega al cliente /¢ unidad de
de aceptacién \ransporte
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Aseguramiento de Calidad

Una vez

dictamina el estatus

fos maferiales,  f——-

¢Fue ¢l
resultado
aprobadg>?

Actualiza el cambio
de estalus a blance
‘__" enloslotes de
maleriales
muestreados
mediante Data3
KBM 88120)

Y

El material es apto
para los siguientes
procesos

10. Proceso de devolucion a proveedores

Almacén (Operador }

Actualiza el
cambio de estatus
del material de
reachazo 'C' en
Datad
{KBM 88120}

Fin del proceso

Informa al
departamento de
Finanzas

jectta el rechazo de
- [
Liena el documento Llena vate mitiple dd m e[:l: ;‘ : tg;l;gso ia
para notificacién del los a p—— ferminal da RF (KBM
operador de Almacé| rechazar 87110), directamente
de las ubicaciones
Los campos a escanear son
REC NUM, P/O, EDP, QTY, ADD
INFO, LOC RET, CONTAINER?)
Almacén
Coordinador de matesiales

Los materiales se envi
a destruccién 0 es

devuelto al proveedor.

dependiendo de la
decisién de
Asequramiento de
Calidad

ia

Notifica at proveedor
para recoger el
material

|

A J
Una vez realizado el
techazo, se entrega
una copia del vale
mdttiple al Almacén,

Aseguramiento de
Calidad y
departamento de
Finanzas
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11. Devoluciones a MSD

Cliente Depto. Crédito Visitador medico Cliente Almacén (Operacor)
Envia visitador Uenaformatode |  [Envia productos a \Z?ﬁf:r::od::::iﬁg
Solicita requisicion medico con el Proceds devolucidn de MSD junto con el fisico de productos
de devolucién de —»{ cliente para . MSDconlos |[—p| fomatode | P " 5l
. devolucién? : contra el ntimero da Indica en el
productos a MSD verifcar e produclos de devolucién ds los roductos indicado en el formato?
producto devolucidn productos p p p
ormato
Se negocia con el Se anotan los
glienle producios extra
Almacén {Operador } Aseguramiento de Calidad
Se realiza la captura en Envla el formato de d a Envia et formato da
Se empacan los oo prodctos Data3 (KEM 88510), por devolucion de MSD e ovcucin de MSD
productosen  |——p lote general asignando al departamento de {Cuarentena) a°A". 2l departamen
; €l Almacén ; i mediante Data3 Créditoy
cajas 6n ADS un nimero de Aseguramiento de
(ubicacién ADS1) devolucion Calidad (kBM 88611) Cobranzas
Créditoy ‘
cobranzas Almacén {Operador} ‘ :
N Los materiates son £ " o ;
Revisa el > . Ertregerox i
idosda la ubicacidi i . :
documento, firma ef e-mait al Almacén lr:;ssle;ra ‘:s :ba Y 'c:: d: r,'a‘:;a:;‘ss‘mﬁ?)f :
documento y genera acerca_ dela ios wenasﬂﬁ?gm, Inventarios, mediante
una nota de crédito generacién de la Anden2....) mediante, Datad o Datad o la terminal de
(una semana como nota de crédito de ta a terminal de RF (KBM 8300- 1)
méximo) devolucién 05) *Stock 1o Stock issue' M
Los campos a ser escaneados son:
st PR LRI i, EDP, QT ISSUE, LOC ISSUE

olla transferencia s por EDP.EDP:, OTY
ISSUE,, LOC ISSUE F%MioﬂlEF NUM;, LOCATION

FORM, REF NUM, ADD INFO, LOT




12. Conteo Ciclico

Planeacion Coordinador de conteos ciclicos Operador de conteos
Gi lmp(ime 1epoite dy N .

e:;v g ;:{l:)ts:::uon o Purga en Datad las Asigna un operador ubicaciones a contar en Reg;‘:z:&';ﬁ;“":‘ de
conacen m;o ' C:égé calsificacitn ocaiizaciones cuya para desarolarel | | laterminaldo RF {KBM ocalizacién wlu': dola
P 'v o y 9:(\eralen existencia sea cero conteo de los materiales 8500). Las ubicaciones cantidad existents on el

S materiales y automalico el Datad (KBM 8240) Pt terminal d RF deben ser bloquedas poi s
productos programa da conteos el sistema Almacén
Esta opcidn debe ser ejecutada Elcampo a caplurarse es;
mediante un proceso por lotes en QTY COUNT
la noches”
Coordinador de conteos ciclicos Coordinador de conteos ciclicos
menime el 1eporte Operador de Almacén
part numbers to ba cycla ’
counted® in Daxg , Los sjustes son Emite teporte da
(KBM 8500) con los .' Firma el repoda da capturados en la transactiones de
) Existe alguna conteos ciclicos do e . K
campos: o no—p] No—p! terminat ds RF (KBM conteos cichicos
£DP, Location, Physicat dfesencia? los ‘;’::0": 24) y se confima el en Dala (KBM
quanity, Quantity in Dala 3, real conteo cickco 8560)
to Ditterence, Status, User,
8 Next cycle counting date. s Una vez finalizada el contao,
i of fas posiciones son
i desbloqueadas,
Realiza nvestigacion y Recolecta tumas do
correccion, Benando el autorizacién paré el ajuste
formato de correccion de inventario, verificainio
de inventario. clase da productos (A-
Gerencia de Logistica y
Operador de Almacén Direccidn dePlanta)
Supervisor de conteos ciclicos de} Almacén “-e-g?ﬁ’m‘:’;?;:“
Coordinador de conteos ciclicos del Almacén b ‘Amacén
a—;.#

Coordinador de conteos ciclicos

Y

i B Elteporte de Aseguramiento de naack Superintendente de
T lransacciones 6 Calidad es nolficado prseines os tesuados son atrs
=] exportado a formalo por e-mail para motficado pot é-mai Genera tepala en Elﬁl moslrados a los Admicistracitn y
sV’ o acerca delas con las variaciones del  {——p unisiracen
-y CSV" y puede ser eliminar ¢l estatus Q, |1 i 1 nventari empleados en forma Senvicios Financieros
o manipulado en Excel variacionas de nventario raficas
=1 . @en caso de haber | . 9 un reporte acerca de Yos|
para gralficar los diterencias ventatio ajusles
C rasultados del conteo
=
€7

ey




13. Destruccion de materiales

Almacén(Coordinador de materiales)

MRB (Junta de Revisién de Materiales)
Genera los documentos ; i
- X Recibe copias de los
“Write Off* les g ! ’ .
serl:egrm::sloas T:;:gz:s N Entrega copias de los documentos *Write Off's". Genﬁ'ﬂ::ﬁgf;;i:?el o
Finanzas, égencia depo b o “Wiite OIf's al ») Prepara el programa para |a * destruidos, agrupados por
Logistica .Direcci ondela coordinador de inventarios destruccién de los materialeq cafe oria
9 ;lanla del Almacén oria.
v Finanzas, Asuntos regulatorios, Seguridad y Ecologia Dep ia Almacén (Coordi de
Envia reporte en Excel de los materiales
ser des”“'g:i‘au l(::t;ioespanamenlos Envia el reporte en Excel a las Envia documento de Recibe confirmacion para
i d i b ! itcaci i I » iniciar la d ién de los
(Envia por e-mail a Finanzas. Envia copid v SHCP. “és A INE nomz:‘;'ﬁ:;?; aMSD ) materiales
9 en papel a Asuntos Regulatorios, Seguridas e
= y Ecologia y Coordinador de Materiales)|
4 Operador de Almacég Operador de Almacén
: Los materiales son ordenados de acuerdda Ubica los materiales 08 la E"ill'fegﬂd |°S|Ti;'°::‘§5
las siguientes categorias. localizacién del Almacén al d‘:s,ﬁc’;&emlmi.
Producto terminado, Activos, principios, 4rea de andenes {Anden1, en.‘ o con Fin del proces
g Granel para incineracion en Guadalajara) Anden2, Anden3, Andend) Data3 o terminat de F
() Exipientes para RIMSA; Materiales de on DaIath: g{]n‘;\:;:e RE (KBM 8300-01)°
CI)‘ empaque es son destruidos en MSD. Misceflaneus issue’
Los campos a ser escaneados 5007
K Los campos a ser escaneados £DP, QTY ISSUE, LOG ISSUE FORM, REF
) o s NUM, ADD INFO, LOT
uy Si la ubicacion es por
= contenedor: CONTAINER,
LOCATION TO:

0 si la ubicacion es por EDP;
EDP:, QTY 1SSUE:, LOC ISSUE
FROM:, REF NUM:, LOCATION

T0:,LOT:




7.5 Funciones de dispensado

Los requerimientos para el surtido de materias primas y dispensado se describen en los proximos dos’
procesos, estos pasos no afectan si el proceso de dispensado se realiza por lote o por campana:

7.5.1 Surtido a dispensado en dos pasos.

El surtido de materias primas a dispensado debe realizarse con lo siguiente pasos:

e« El material debe moverse a la ubicacién de 'ESCLUSA' con el uso transaccion 8300-09 stock to
stock’, de la ubicacion del material en el almacén; esto es el inicio para surtir el material.

e Cuando el material estd en la ubicacién de 'ESCLUSA’ y debe ser transferido a la ubicacién de
'DISP' utilizando la transaccion 8300-09 ‘stock to stock'. Cuando esta transaccion es realizada el
material ya es ubicado en al drea de dispensado.

e Después de que el material se transfiere a la ubicacion 'DISP’, el descuento en el inventario del
material debe ser realizado por medio de la transaccion 8300-03 ‘W/O picklist mudltiple issue’, el
ajuste de inventario debe ser realizado por medio de la transaccion 8300-26 ‘Misc issue to a work
order’, también el registro de desperdicio debe ser por medio de esta transaccion, la ejecucién de
estas transacciones es por medio de la central de pesadas, que se detalla mas adelante.

 Para recibir el material restante de dispensado, debe ser primero transferido de la ubicacién ‘DISP!
dentro del drea de dispensado al drea de ‘ESCLUSA‘ esto debe ser realizado por medio de la
transaccion 8300-09 ‘stock to Stock'.

e De la ubicacion '‘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
transaccién 8300-09 ‘Ssock to Stock'.

Almacén Dispensing

e

9 ¢
Stock to stock ‘1 q
(8300-9) P % ,
Surtir y recibir ] {

T

¢ 5"(|

\[ﬁ Wl

Esclusa !

Dispensado

 Salida de inventario
(8300-3)

1 Ajuste de inventario
(8300.26)

=\

™ Ajuste por scrap
(8300-.26)

r’\__l

91

Ubicacién

Stock to stock N
(8300-9) Ubicacitn

Esclusa/Disp Disp

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 ubicacién 'DISP' a dlspensado con el uso
transaccién 8300-09 'Stock to stock', de la ubicacién del material en el almacén; esto es el inicio
para surtir el material, cuando esta transaccion es realizada el material ya esta ubicado en
dispensado.

Después de que el material se transfiere a la ubicacién 'DISP’, el descuento en el inventario:del -
material debe ser realizado por medio de la transaccién 8300-03 ‘W/Q picklist multiple issue’, el
ajuste de inventario debe ser realizado por medio de la transaccién 8300-26 ‘Misc issue to a work
order’, también el registro de desperdicio debe ser por medio de esta transaccioén, la ejecucién de
estas transacciones es por medio de la central de pesadas, que se detalla més adelante.

Para recibir el material de dispensado, debe ser primero transferido de la ubicacién ‘Disp* dentro del
drea de dispensado a las ubicaciones en racks en el almacén, esto debe ser realizado por medio de
la transaccion 8300-09 ‘Stock to Stock'.

Dispensado

Almacén

Dispensado

| Salida de inventario
(8300-3)

Stock to stock
{8300-9) <
Surtir y recibir

Ajuste de inventario
(8300-26)

I~ Ajuste por scrap
(8300-26)

Ubicacién
Disp

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 transaccion para transferir a una ubicacion intermedia, cuando el trafico de material no es
tan pesado en e! drea de esclusa, el surtido y recibo pueden realizarse por medio de la forma de un sdélo

paso.

Dentro del area 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
sera enviado a KBM por medio del sistema de radiofrecuencia.
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Etiquetamiento en dispensado
La bascula de central de pesadas debe reahzar esta tarea de ethuetamlento

7.5.3. Detalle de transacciones en‘dispensado con Central de pesadas

Esta parte explica los pasos que se deben de realizar, en el drea de dispensado para la ejecucién de las
transacciones asi 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
describio anteriormente en la parte Surtido a dispensado. Una vez en el érea de dispensado, se hace:uso de :
la Central de pesadas para la ejecucion de las transacciones, como se describe a continuacion: :

1. Se debe cargar la orden de trabajo a dispensar por medio de radiofrecuencia o manualmente al sistema,
esta informacién serd 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 dlferente segun
el caso, de acuerdo a lo establecido en la férmula de fabricacién. . o

2. El material se debe de ir pesando en la bascula hasta que automaticamente 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 transaccion debe ser transmitida de la linea de pesado al inventario del’ almacen,v
por medio de la transaccion 8300-3 ‘W/O picklist multiple issue’. .

Informacioén de la orden de trabajo Pesadas por férmula
EDP Descripcion Lote Cantidad Pesada|Cantidad
12345 Burbuja 321 34 1 20
3455 Activo 453 100 2 20
3 20
4 20
5 20
Total 100

Al término de cada pesada completa, el sistema emitird un boleto de identificacién de materia prima con
cdédigo de barras, donde se muestren los siguientes campos
Descripcion del material
e EDP
Lote surtido
Cantidad surtida
No usarse después de:
Secuencia:
Boleto:
Dispensod — se debe tomar del usuario que se firmo al sistema
Fecha (de dispensado) -
Reviso
Fecha (de revisién)
Orden No. — con codigo 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 (cufiete), si existe alguna diferencia se debe de
registrar por medio de la transacciéon 8300-26 ‘Misc issue to a work order’, esta diferencia es un ajuste a
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la W/OQ, y se debe de hacer confirmdndola en la bdscula o desde la terminal de radiofrecuencia. El

material en el contenedor (cufiete) 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 o
realizaran ajustes del contenedor al final del dia, 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 nimeroc 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, permitird acceder cada una de las
ordenes, permitiendo tomar la linea del material a pesar, hasta que se pesen todas las ordenes en la
lista, una vez terminado el proceso de pesado se dividirdn los ajustes entre todas las ordenes de la'lista
que estén abiertas, cerrando cada una ‘de estas ordenes, de esta forma se pueden: reallzar las
campanas de pesado. : P Sl

4. Una vez que se utilizé el contenedor (cunete) en el area de dispensado, se regresa’ al almacén 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
transaccién 8300-26 ‘Misc issue to a work order y se debe de hacer conflrméndola en;la béscula o
desde la terminal de radiofrecuencia. : .

La figura 7.7 muestra los pasos anteriores para las transacciones en conjunto conla c'éhtra'lrdve pé'sadaé”~ :




" Dispensado
Ubicacién DISP

"Almacén "Almacén,Esclusa

Ubicacién ESCLUSA

Surtido Ordenado W/O .
- Operadot, pesa antes Pesa hasta Produccién
“| Surtido=Ordenado 8300-03
diibinbd bl »

Peso=Cont.+Tara

Operador, pesa antes

Se pesa para
de recibir sP P

ajuste a W/O por
merma

8300-26

Imprime etiqueta

Se acomeoda el
Peso=Contenido+Tara

material en el

Si el Peso es dlferen!e

h d
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Figura 7.7 — Transacciones yVCentra'l de pesadas
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Formato de Boleto de pesado

Este érsfelrfrorma'to del boleto de pesado en el drea de Dispensado, el cual debe ser impreso por la
impresora del drea de dispensado.
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7.6 Surtido de producto terminado. Certificacién y empacado

El surtido de producto terminado, certificacién’ y empacado ‘son’ “procesos que’ se defmen para ‘completar el ™
proceso de surtir y transferir los materiales al area del embarque Estos procesos deben reallzarse en el
almacén por el surtido local y foraneo. . :

7.6.1 Surtido de producto terminado.

El surtido de materiales debe realizarse con lo siguiente pasos . o : : :
e EI surtido deben de realizarse en ‘el--primer~ piso-del: almacen esta parte del:_, almacen esta: -
ocupdndose del manejo de producto terminado. El surtldor (plcker) debe surtlr ‘el'material’ basado en.
la lista de recoleccién, La transaccién usada para este proceso debe ser Ia 8300-25 'Issue to shlp

sales order’ en la terminal de radiofrecuencia. ; ;

7.6.2 Certificacion.

La certificacién de materiales por surtir debe realizarse con los siguientes pasos:

e 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 EDPoP/N
o El numero del codigo de barras internacional de la caja
o La cantidad

e 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 esta recibiendo del area de
produccién ya empacada, por esta razon el operador debe entrar en la cantidad total de la caja o
contenedor.

e Después de que este proceso es confirmado en la terminal, el operador visualizara el resultado de
la verificacion, esta tarea comparara la lista de surtido contra el material contado por el operador,
este proceso es la base de la certificacion. El sistema guardara cada uno de los conteos de la
certificacién para realizar la comparacién de los mismos, si hay que una diferencia del conteo de
materiales escogidos contra la lista de surtido, un mensaje en la pantaila se desplegara 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 Certificacién.

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 area de surtido, este proceso imprimira una etiqueta con el peso del material
dentro de la caja.

Se describen todos los pasos por el surtido en la figura 7.8
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Racks de PT .~
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Para surtido <

Proceso de
empacado ™
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8300-25
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.
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embarcar

Figura 7.8 Surtido, certificacién y empacado




7.7 Reporte de conteos ciclicos.

Este reporte aplica para el &rea de conteos de materiales en el almacén'y se. podrézééﬁéraifaeédé’el"m'enu"
principal de la Terminal de radiofrecuencia mediante la transaccién 8500. Se/ podra.imprimir de manera
automatica directamente de la Terminal una vez que se finalice los conteos de-los matenales de las
ubicaciones correspondientes a la clasificacidn seleccionada. fedras

El reporte en la parte del encabezado tendra lo siguiente:
Nombre de la organizacidn, titulo del reporte, fecha de impresién, hora de |mpresn6n : .
El detalle se formara por el EDP (nimero de parte), Ubicacion donde se encuentra Cantldad contada
Cantidad KBM, Diferencia, Estatus codigo, Contado por (Nombre), :
Siguiente conteo, y cortes de Subtotal EDP (lo contado, KBM, la dlferencna) o
La parte del pie se formara por un total de la clasificacién de (lo contado, KBM la dnferenCIa),- espacio’para
la firma y fecha de revisado, y nombre de la persona que imprime el reporte g :

Suposiciones:

Al efectuarse el conteo de los materiales las ubicaciones deberan ser bloqueadas.

Finalizado el conteo de los materiales el usuario podrd imprimir este reporte.

La confirmacion de los conteos y emitir el reporte de diferencias se utilizara la transaccion 8550-24
de los cuales podra accesarse desde la terminal.

Realizada la confirmacion de cada uno de los conteos se debera desbloquear las ubicaciones.

Se eliminan las consultas de cantidades del material en KBM y luego su vaciado en el reporte de la
transaccion 8500.

Los conteos que se inicien en la terminal de radiofrecuencia deberan finalizarse en la misma.

Las diferencias deberan ajustarse directamente en Data3 una vez generado el reporte de las
diferencias.
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7.7.1 Representacion gréfica del reporte -
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7.7.2 Analisis de conteo ciclico

Este reporte se imprimira directamente de KBM opcién 8560 después de terminar Ia confnrmac:on de los
conteos con la transaccién 8550-24 (Log Cycle Count).

El reporte permitira visualizar el resuitado de los movimientos de las transaccnones reahzadas, las
diferencias o ajustes realizados durante el proceso de conteo. . RS :

1. Los resultados de las transacciones podran ser exportados a archivos co’n‘form'ato CSV.de la base
de datos para poder ser leido en una hoja de caélculo y poder graflcar todas Ias dnferencuas que
existieron en el conteo. : ; i
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8. Conclusiones

Con la llegada de la globalizacidn Y. de nuevos canales de comunlcamon como es mternet servicios de
telefonia satelital, redes privadas de radlocomunlcacufm los procesos productlvos de las mdustnas se-han
visto modificados, y han pasado de la operamon productiva ‘auténoma a la competencua entre cadenas de
suministro, lo que ha venido a po!aps?a’rrér las empresas que no e§t‘7§!gayh preparadas péra,un pfchso" abierjto

de competitividad.

Dentro de los diferentes procesos que involucra la logistica del flujo de materiales, el mowmlento de
mercancia y su almacenaje se presenta como uno de los mayores desafios a la hora de gestlonar
adecuadamente el ingreso de materiales al inventario de la compania, el surtido correcto a las areas de
produccion hasta la llegada precisa al mercado de los productos. Para ello, sin embargo, existe a
disposicion de las empresas un abanico cada vez mayor de tecnologfas para captura de datos que permiten

optimizar y agilizar estas operaciones.

Con una estructura altamente especializada, la industria farmaceunca adapta su organizacién al concepto
funcional, dividiendo las tareas en funciones agrupadas bajo eI nombre de departamentos, integrados a su
vez en divisiones. Estas divisiones tienen una responsabllldad dentro del entorno de negocios de la cadena
de suministro que tiene que desempeiar para asegurar que Ios productos Ileguen a los consumidores que

los requieran los tiempos establecidos.

La planeacién y control de la produccién, en la empresa estudiada, se refiere a la gerencia de los materiales
a lo largo del proceso de manufactura, lo cual involucra la relacidn con las actividades de compra de
insumos productivos y servicios a la produccién, el control de los inventarios (de materiales, de
semielaborados y productos en proceso, de productos terminados), la planificacion de la capacidad
instalada, la funcién de supervision del avance de los programas de produccién.

Por su parte, el abastecimiento, se refiere a la actividad logistica relacionada con el ingreso de materiales y
productos desde los proveedores o productores. La distribucion fisica, se refiere a la actividad dentro de la
logistica, relacionada con el movimiento de productos desde el vendedor/productor hacia el cliente.

Dentro de esta serie de conceptos, la implantacién de un sistema de recoleccidon automatica de datos en el
almacén de una industria farmacéutica, atane a cada una de las operaciones descritas, en mayor o menor
medida y la evaluacién de los impactos se ve principalmente afectada por el estudio inicial de los procesos

operativos y de negocio que se veran afectados.

El proceso de redisefio de operaciones ademas de comenzar por una observacion y evaluacién 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.




Aunque es un hecho que cada compairiia es diferente y sus operaciones tnicas y que las practicas de
manufactura y manejo de materiales - difieren una de otras, el adquirir equipo para automatizar procesos en .
las areas criticas de la empresa puede ofrecer ventajas y desventajas que deben ser evaluadas.

La industria farmacéutica no es ni con mucho la excepcién. Las practicas de manufactura bajo las cuales
alinea su produccion se encuentran incluso normalizadas y vigiladas por una secretaria 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- estén cada vez mds preocupados por lograr recuperar su inversién capital o«
mas rapido posible. Visualizar todas las operaciones del entorno de negocio como un conjunto de areas
encaminadas a un fin comun, es la base para la prdactica de una administracion eficiente de los recursos
tanto financieros como materiales y humanos aplicables a un proyecto de inversion tecnoldgica. ' N

Las implicaciones de una implantacion de este tipo son muchas y en todos los sentidos. E! cambio' de
mentalidad tanto de la direccién de la empresa como del drea operativa, la adecuacion fisica de Ias'éreas
de almacenamiento hacia un flujo de materiales razonable, la instalacion fisica de los elementos de
hardware de radiofrecuencia, asi como la adecuacion de los sistemas informaticos actuales a un snstema
satelital que alimente de datos al ya existente, son algunos de los retos que se deben sortear y planear para
lograr que la transicidn se realice de modo exitoso y que los problemas |mprev15tos presentados se puedan

solucionar de manera rapida, ordenada y documentada.

El aplicar un sistema de recoleccidn de datos por medio de cédigos de barras podra medir el costo de la
tecnologia en relacién en relacidon con las horas - hombre que se ganan. Los cdédigos 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 cuestién del proyecto de
recoleccién de datos, este esquema reduce notablemente los errores de entradas manuales hechas por
empleados e incrementa la eficiencia; ademas los escdaners y las terminales para la captura de datos por
codigo de barras son extremadamente versatiles y menos costosos que los otros dispositivos mencionados.
El mismo hardware se puede usar para diferentes labores de captura de datos por.cddigo de barras en
muchos departamentos diferentes y con diferentes propdsitos.

Un error comun al automatizar procesos es considerar que la solucién a propuesta e implantada traera por
si misma un mayor beneficio econdmico debido a la reduccién del tiempo utilizado en operacién y por tanto
al beneficio econdmico al negocio, sin considerar los factores inherentes de administraciéon que un sistema
trae consigo. Aunque es cierto que una automatizacion de éste tipo se puede considerar como una solucion
que elimina mano de obra innecesaria, se vuelve a su vez mas importante la labor de administracion y
mantenimiento del nuevo sistemma que puede en muchos casos ver aumentados sus costos por la
contratacion de profesionales dedicados que garanticen la estabilidad y confiabilidad def nuevo sistema.
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El drea de almacenamiento y manejo de materiales de cualquter empresa se ha consuderado por mucho
tiempo como “generadora de costos”, sin embargo, existen alternatuvas que: pueden ayudar a que -de formaf-
paralela a mantener la vanguardia de los sistemas, se pueda mcrementar la’ pOSlbllldad de un retorno de la
inversion mas fluido. Los costos de errores por malos surtldos Ia erdnda de tlempo al reallzar capturas
manuales, el contar con una confiabilidad en el mventano cercan al cien por cxento Yy sobre todo dusmmunr
considerablemente la posibilidad de un retiro del mercado de un producto por un error (que en la: mdustna
farmaceéutica se considera como una catastrofe) son beneflClos que aumentan la ventaja competmva y POr=rzs=

ende se reflejan en mayores ganancias a corto o a largo plazo

Los resultados de la 1mplantacuc5n de snstemas de captura automatlca de ‘datos son med:bles en termlnos
cuantitativos, a través de indicadores como el retorno de la |nver51c5n Por lo tanto, se le consndera un costo '
desde la perspectlva contable que se amortiza con el aumento de los niveles de eficiencia en Ias dlversas

operacuones donde se incorporan estas tecnologias

Otro factor importante a considerar es que la industria de las terminales y computadoras portatiles con uso
de radiofrecuencia se mueve rdpidamente hacia la estandarizacion y la funcionalidad de los dispositivos
adecuados para realizar estas tareas adecuadamente crece en paralelo. El trabajo conjunto de informacién,
y capacidades de transmisién de datos permitira crear sistemas mds consistentes, compatibles entre si y
sobre todo de menor costo. De esta forma, los proveedores de infraestructura de radiofrecuencia y la
industria de informatica portétil podran consolidarse como un pilar en la infraestructura de las operaciones
de manejo de materiales en la cadena de suministro. Por lo anterior la implantacion de tecnologia para el
ingreso de datos en esta industria se puede considerar como el primer paso de un proceso de me]ora
continua y de una serie de actualizaciones tecnoldgicas a futuro. :

Después de recapitular los diferentes aspectos que conforman la implantacion del sistema en cuesiién, se
puede concluir que ante la necesidad actual de muchas industrias de mantener o alcanzar  ventajas
competitivas sobre sus competidores, pocas seran las unidades de negocio que logren mantener un
estandar aceptable de reduccién de costos si no deciden automatizar sus procesos logisticos y logran
aprovechar las ilimitadas oportunidades que consigo trae la era globalizada, tanto en lo que se refiere a los
procesos de produccién y a los sistemas empresariales que se han estado utilizando, como a la necesidad
de mejores estrategias en produccion y mantenimiento de plantas. La tecnologfa por si misma no representa
una ventaja, mas si lo es la manera en que ésta es aprovechada.




Apendlces

‘A 1 Defmlclones y acronimos
Estas son las definiciones y siglas usadas para el documento entero

Defmlcu:mes
dlofrecuenma con Ia red mformatlca flsnca

Access point ~ El dispositivo que conecta la regk

Cdédigo de barras — Un idioma de médquina imprimible.y legible.

Cenrtificado de analisis - Documento emitido por' la unidad de Aseguramiento de Calidad de una
compafiia que presenta las especificaciones y los resultados obtenidos de los anallsas efectuados a
un componente, materiales a granel o producto terminado. :

Cliente - Cada computadora o anticulo conectado a una red que pide servicios de otro mlembro de la
red (archivos, capacidad de impresion). o :

Componente- Cualquier ingrediente, material, sustancia, pieza, parte, o ensamble usado durante la
manufactura de un producto el cual esta “disefado” para ser incluido en el producto final.:

Concentracidn -Es la cantidad del farmaco presente en el medicamento expreséda como peso/peso,
peso/volumen o unidad de dosis/volumen.

Cuarentena - Es la retencion 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.

Contaminacidon - Es la presencia de entidades fisicas, quimicas o bioldgicas indeseables en un
producto.

Contaminacién cruzada - Es la presencia de entidades fisicas, quimicas o biolégicas indeseables,
procedentes de otros procesos correspondientes a otros productos.

CSMA/CA (Carrier Sense Multiple access/Collision Avoidance) - Es el principal método de acceso
medio empleado por las WLANs lIEE 802.11. Es un método para “escuchar antes de hablar’
minimizando pero (no eliminando) colisiones causadas por transmisiones simultdneas por multiples
radios. Este principio usa un reloj automatico regresivo al azar. .

DSSS y FHSS - Productos LAN inalambricos estan disponibles con tres diferentes tecnologias,
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 alla de las ondas de radio
de la banda ISM que no tiene licencia (industrial, cientifica y medica). DSSS utiliza un radio transmisor
para esparcir paquetes de informacién sobre un rango determinado de banda de frecuencia. Con
FHSS la senal 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 isotopica ideal.

Direccion IP - Una direccion IP es un numero 32-bit que identifica cada mensajero o receptor de
cualquier informacién que es enviada a través del Internet. Una direccion IP tiene dos partes: el
identificador de una red particular en e! Internet y el identificador de un aparato particular (el cual
puede ser un servidor o una estacion de trabajo) dentro de esa red.

Entrada automatica 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 = 6"EQ = 2.048 ‘Mbps. Normalmente contiene - 30 canales de
informacién’y 2 para sefales (de 64 kbps ‘cada uno). Estandar europeo usado en México.”

Ethernet - El mas ampliamente método usado de acceso LAN, definido por el esténdar IIEE 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 informacion a través de la central de un
Punto de Acceso (AP). El AP no solo medira el trafico de redes inalambricas en su entorno inmediato,
ademads proporciona comunicacién 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 comunicacion, etc.

Hz (Frecuencia) Hertz - Unidad internacional de medida para la frecuencia, equivalente una unidad
de ciclos por segundo. Un megahertz (MHz) es un millén de hertz. Un gugahertz (Ghz) es un blllén de
hertz, 802.11 LANs inalambrico opera a 2.4 GHz. . : :

la matenas prlmas

Identidad -Identificacion positiva de la naturaleza quimica y. h‘ur'né'ro de yléte d
1 s productos i

de las caracteristicas de los materiales de empaque y del nombre y umero
en proceso, a granel y terminados. :

Inspeccidn - La comparacién de las partes medlante el proceso de: medl cién,f ahélisis
en relacidon a los requerimientos. : R R

Interfase — Medio fisico, légico comun y necesario entre' o's.;sistemas para ‘intercambiar

comunicacion y datos
Isotrépica— Antena ideal, que irradia energia en todas las direcciones del espacio.

ILEE: Instituto de Ingenieros Eléctricos y Electronicos — Organizacién que incluye ingenieros,
cientificos, y estudiantes en electrénica y campos aliados. Tiene mas de 300,000 miembros y tiene
que ver en la determinacion de estandares para computadoras y comunicaciones.

ISA (o PCIl) — Una puerto local estandar para conectar periféricos a una computadora personal.
Dentro de una computadora, el puerto es el camino de transmisién en el cual las sefales y la
informacion 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 organizacion que provee acceso al Internet via
lineas concesionadas.

KBM - Knowledge Based Manufacturing. Paquete de software MRP |I.

Legible por humano — Informacion que puede estar en formato de cédigo de barras y que se
encuentra ademas en un idioma legible para el humano.

LAN (Red de Area Local) - Una red de comunicacion que sirve a los usuarios dentro de un area
geografica 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 inalambricos usan
comunicaciones inalambricas, se conectan a la red todas las PCs juntas asf que no hay necesidad de
instalar un conjunto extra de cables.
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Lote - Cantldad especnflca de una sustancia o mezcla de sustancias sometidas a. las mismas
condiciones de procesd durante un ciclo de fabricacién v que es “homogénea“en cuanto a sus
caracteristicas de calidad especificadas.

MRP Il — Un sistema de Planeacidon 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 1SO del nivel dos del modelo de red que es la capa del eslabén de
informacién. E! estdndar 802.11 IIEE especifica el protocolo MAC por el nivel medio de
compartimiento de informacion, formatos de paquete y deteccién de direcciones y de errores.

Materia prima - Sustancia de cualquier origen que se use para la elaboracién de medicamentos o
farmacos 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 envios de los productos.
« Material de Empaque Primario. -Aquel material de empaque que esta en contacto dlrecto
con el producto. En ocasiones puede estar impreso.
« Material de Empaque Secundario. -Material de empaque que sirve de proteccion al producto
asi como para su presentacion final. Se encuentra en contacto directo con el material de
empaque primario. El material de empaque secundario generalmente tiene impresion- de
textos.
« Etiquetas. -Material de empaque impreso e! cual esta generalmente adherido al envase
primario y sirve como identificacion 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 farmacoldgica, caracteristicas fisicas, quimicas y biolégicas

Modo-Ad-Hoc - Montadura en cliente que proporciona conectividad peer-to-peer independiente con
un LAN inalambrico. Una alternativa establecida es cuando las computadoras se comunican entre si a
través de un punto de acceso.

Modelo de red ISO - La Organizacion Internacional de Estandares (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
tecnologia avanzada, o los requerimientos de sistema alterados. Las siete capas son: 1.Fisica
2.Eslabdén de informacion 3.Red 4.Transporte 5.Sesion 6. Presentacion 7.Aplicacidn

El estdndar 802.11 lIEE incorpora la capa fisica (PHY) y la mas baja porcién del eslabén de
informacion. La porcién mas baja del eslabon de informacién es frecuentemente referida como un
Controlador Medio de Acceso (MAC).

Nuevo sistema — El Nuevo sistema esta definido como cualquier componente(s) de software y
hardware requerido, que no era existente dentro del ambiente de informatica al comienzo del
Proyecto.

Numero de lote - Combinacion distintiva de nimeros o letras, o una combinacién de ambos, la cual
es la base para determinar la historia completa de la manufactura, control, empaque y distribucion de
una corrida de produccién de un producto (rastreabilidad).

P/N — Abreviacion de Part Number (Nimero de Parte), también conocido como EDP (ver acrénimos).
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Principio activo. — Se define como cualquier componente con actividad farmacoldgica u otro efecto
directo en el diagnédstico, cura, mitigacién, tratamlento o prevencnon de dano en cuanUIer estructura
o funcién del cuerpo humano o animal. :

Potencia - Es la actividad terapéutica del producto expresada en términos de umdades refendas a
una sustancia farmacéutica de referencia. - s .

Pureza - Es el grado en el cual las materias primas, los graneles y los productos termlnados se
encuentran en un nivel de calidad farmacopeico. : L )

Produccién o manufactura - Son todas las operaciones que mtervnenen en ‘la: elaboracnonr de un

medicamento. Se pueden agrupar en

a) Fabricacion.- Son todas las operaciones necesarias para un producto basta Ia fase de granel
previa a su envasado. :

b) Acondicionamiento.- Son todas las operaciones necesarias para envasar.y empacar el producto

a granel basta llegar a su presentacion final debidamente empacado para suconse ion,

almacenamiento y distribucién.

Protocolo Internet (IP) - Un método o protocolo por el cual la |nformacnén se envfa;de una
computadora a otra en una red, ejemplo: El Internet. Iy

Rastreabilidad - Capacidad que tiene un sistema para poder reconstruir la historia de la fabricacidn
de un producto, su control asi como su distribucién en el mercado.

PHY (Capa Fisica) - El PHY es la méds baja capa dentro del modelo de red de ISO. Este trata
primariamente con el bit de torrente primario a través del transporte Fisico medio. En el caso de LANs
inalambricos, el transporte medio es un espacio libre. El PHY define parametros tales como tasas de
informacion, método de modulacidn, parametros de sefalizacién, sincronizacién transmisor/receptor,
etc. Dentro de la exacta implantacién del radio, el PHY corresponde al fin del frente del radio y la
sefal base de la banda que procesa las secciones.

Radiofrecuencia — Comunicacién inaldmbrica entre redes informaticas 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 critico — El software no-critico esta definido como cualquier componente(s) de-software
que no se considera bajo la clasificacidon critica pero podria ser usado en la administracion de
informacién para las actividades diarias relacionadas con el negocio.

Sistema — Es una coleccion de todo el hardware y componentes del software que mantienen una
funcion especifica de la informatica o conjunto de funciones para el control de proceso en tiempo real
o administracion de informacion.

Sistema de software — El Sistema de software esta definido como el software para propdsito general
que maneja funciones y utilidades asociadas para el apoyo del sistema en general.

Software de aplicacion — E! software de aplicacion esta definido aqui para ser el software hecho
para configurar o de uso general para soluciones informaticas y sus elementos del sistema operativo
asociados para un uso particular o aplicaciones.

Software critico- E! software critico esta definido como un sistema y elementos del software que
pueden directamente o indirectamente afectar la calidad del producto manufacturado, la
determinacion de los atributos de calidad, el juicio de esos atributos, identificacion del producto y
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etiquetado del producto. También los sistemas de seguridad primarios, sistemas de informacidn de
sequridad profesionales y los sistemas de protecciones del ambiente.

Sistema existente — El sistema existente esta definido como cualquier componente(s) de software y
hardware, el cual es operacional y/o se encuentra adecudandose para ser operacional, dentro del
ambiente de la informatica.

TCP (Transmisién del Protocolo de Control) - Un protocolo usado a lo largo con el Protocolo de
Internet (IP) para enviar informacion en forma de unidades individuales (llamadas paquetes) entre
computadoras en el Internet. Mientras IP cuida del manejo de la entrega de la informacién, 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 direccion 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.

Topologia — La manera en que se instalan los componentes de una red y se distribuyen.

Transaccién — La representacion de una tarea especifica, dellmltando el alcance de ejecucion y
dando el nombre especifico. . :

UHF - Gama de radio de ultra-alta frecuencia (300-3.000 MHz)

UL - Underwriters Laboratories (UL}, es una orgamzacnén |ndepe

in fines de lucro, dedicada
a las pruebas de seguridad de productos y a su certmcamén PR T

trenzado

UTP - Son las siglas de Unshielded Twisted Pair un. cable de p rés' .

y sin recubrimiento metélico externo

Vale multnple — Documento interno para registrar el movnmlento de matenal que entra o sale a
produccién sin una orden de trabajo (W/O). S

W/O - Work order (Orden de Trabajo), esta definido como un docurrirento interno emitido por el drea
de Planeacion. La Orden de trabajo se usa a través del proceso entero de - manufactura 'y
acondicionamiento.

100 Base T — Estandar de IIEE (802.3) para operar redes Ethernet 100 Mbps (LANs) con un cableado
par trenzado.

WEP ( Cableado equivalente a Privacidad) - La codificacion de la informaciéon Web es definida por
el 802.11 estandar para prevenir acceso no autorizado a las redes por “intrusos” usando un equipo
LAN inalambrico similar. WEP permite al administrador definir determinadas claves respectivamente
para cada usuario de red inalambrica basado en una clave-cuerda que atraviesa por la codificacién
algoritmica WEP. El acceso es denegado a quien no tenga una clave asignada.

WAN (Red de Area Ancha) - Una red de drea ancha conecta redes de drea local juntas. La interfase
tipica del WAN incluye las viejas lineas simples del teléfono, lineas digitales subscritas (DSL), cable,
E1/E3 e ISDN.

XPOS - Especificacion que determina la posicién de un elemento en el sistema de coordinados de
Descartes, con el X representando el plano horizontal

YPOS ~ Especificacion que determina la posicion de un elemento en el sistema de coordinados de
Descartes, con el Y representando el plano vertical —
R
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Zona blanca- Area cpgtrolada donde existe un alto potencial de exposicion del producto y los
componentes del producto al medio ambiente; existe ademds una posibilidad ‘muyalta “de
contaminacién cruzada por el medio ambiente. Ejemplos de éste tipo de zonas son las areas de

granulacion, dispensado, compresion, llenado de dosificacion sélida y cuarto de muestreo.

Zona gris.- Area controlada donde sélo existe una exposicion minima del producto o de los
componentes con el producto y la posibilidad de contaminacién cruzada es minima. Ejemplos de éste
tipo de zona son las areas de empaque secundario y almacenamiento del producto en’ proceso y

terminado. -

Zona negra.- Area donde no existe exposicion potencial del producto o de los componentes en

contacto con el producto y no hay posibilidad de contaminacién cruzada. Ejemplo de éste tipo de
zonas incluyen areas de embarque, almacény recepcién de materiales asf como salas de descanso.

Acrénimos

AP Access point, (punto de acceso) aparato de conexion de red

AS/400 Modelo de computadora vendido por IBM

CA Corriente alterna

CLI Command Line Interfase

csv Comma separated value :

DATABASE Conjunto de tablas relacionadas para guérdar datos

DBMS Data Base Manager System : S :

EDP Electronic Data Part — Part number, Nimero de parte

ECR Equipment change request S '

GuU! Graphical User Interfase

HOST _Sistema principal, que almacena datos y programas

IBM International Business Machines

PNO - Procedimiento normalizado de operacion

P/O Purchase Order, Orden de compra

RF Radiofrcuencia

RFID - Radio frequency identification, Identificacién de radiofrecuencia

RS Requirements Specification, Especificacion de requerimienfos

SOP Standard Operating Procedure, en espafiol PNO

TABLE Entidad para almacenar registros de datos, comunmente organlzada por columnas y
: renglones :

TCPAP Transmission Control Protocol / Internet Protocol, Network protocol T

LAN Local area network, Red de datos local

obBC (Open Data Base Connectivity): software que se usa para el acceso a base de

datos.
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A.2 Cableado ) : PR '
En este apéndice se descnben |as tecnlcas qu se deben de utullzar para la instalamén del’ cableado ‘de fa

red. v
Backbone — Interconexiones entre equip&é pra"si\/oré"(HUb)‘y"aét'i\'/c}'s (Swifch, bkrid‘ge) :

Referencias

ANSI/TIA/EIA-568-UN

ANSI/TIA/EIA-569-UN e
ANSI/TIA/EIA-606 .
ANSI/TIA/EIA-607

ANSI/TIA/EIA-568-UN

Los Seis Subsistemas del Sistema de cableado estructurado

Construccion de Entrada
Cuarto de equipo

¢ Cableado de backbone

.- Cléset de telecomunicaciones
" Cableado horizontal

. La Zona de trabajo

1. Construccién de entrada
Las facilidades de las construccion de los medios de entrada proporcionan el punto en que las interfases de
cableado al aire libre con el cableado del backbone de las construccién interna. Los requnsltos fisicos de la

interfase de la red estan definidos en el estandar TIA/EIA-569-UNA.

2. Cuarto de equipo
El equipo normalmente se aloja en un cuarto de equipo de alta complejidad, esta complejldad es superior

que los cldset de telecomunicaciones. Cualquiera o todas las funciones de un closet de telecomunlcacnones

pueden ser proporcionadas por un cuarte de equipo.
Los aspectos del plan del cuarto de equipo son especificados en el estandar TIA/EIA-569 UNA

3. Cableado de backbone
El cableado de backbone proporciona la interconexién entre los cléset de telecomumcamén el cuarto de

equipo y medios de la entrada. Consiste en los cables del backbone, intermedio:y: principal: de conectores
cruzados, las terminaciones mecdnicas y cables del patch usados para la conexién cruzada de backbone -a-

backbone. Esto incluye:
e Laconexion vertical entre los pisos.

e Los cables entre el cuarto de equipo y los medios las construccidn de los medios de entrada.

TESIS CON J
#ALLA DE ORIGEN

* Nota: Las distancias del backbone son dependientes de Ila aplicaciéon. Las distancias maximas
especificadas arriba son basadas en la transmisiéon de voz para UTP y transmisién de datos para STP y
fibra. La distancia de 90 metros para STP aplica para las aplicaciones con un ancho de banda espectral de

e Los cables entre edificios.

Tipos de cable reconocidos "L Distancias maximas del backbone’
100 ohm UTP (24 0 22 AWG) 800 metros (2625 pies) Voz *

150 ohm STP 90 metros (295 pies) Datos *
62.5/125 pm multimodos de fibra dptica 2,000 metros (6560 pies)
Modo-sencillo 8.3/125 um de fibra optica 3,000 metros (9840 pies)




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 mas baja velocidad como IBM 3270, IBM Sistema 36, 38, AS-400 y asincrono
(RS232, 422, 423, etc.) pueden operar sobre UTP (o STP) para distancias considerablemente mas largas de
varios cientos pies a mas de 1,000 pies. Las distancias reales dependen del tipo de sistema, la velocidad de
datos y las especificaciones del fabricante para los sistemas electronicos y los componentes asociados
usados (por ejemplo, baluns, adapters, line drivers, etc.). Los medios de la distribucién actuales
normalmente incluyen que una combinacion de cables de cobre y fibra dptica para el backbone.

Otros Requisitos del disefio

e Topologia de estrella.
No mas de dos niveles jerarquicos de conexiones-cruzadas.
Las conexiones-cruzadas o conectores principales o cables de parcheo no deben exceder los 20
metros (66 pies).

« La instalar en areas donde las fuentes de niveles altos de EMI/RFI pueden existir

e La conexion con tierra deben reunir los requisitos como se definido en la norma TIA/EIA-607.

Cuarto de equipo

Conexiéon-cruzada principal

Cuarto de equipo
Conexion-cruzada intermedia

[ 1\

Bockbone Medic Oplicns
T o

- i cation & o
Mubi A:iﬂ Filer - 20C0 meters

Single-mode Fiber - JO0O meters l

Closets de telecomunicaciones

|2

Congy |
\;._'.‘.. )
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FALLADE GRIGEN

4, Cléset de telecomunicaciones

Un closet de telecomunicaciones es el darea dentro de un edificio que aloja los equipos de sistemas de
cableado de las telecomunicaciones. Esto incluye las terminaciones mecdnicas y/o conexiones-cruzadas
para el sistema horizontal y el cableado de backbone. Referirse a TIA/EIA-569-UN para las especificaciones
del disefio 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 telecomunncacnones
(datos de informacion) al closet de las telecomunicaciones y consnste de Io sngunente : ;
* Cableado horizontal o :
e La Toma de corriente de las telecomunlcacaones
» Terminaciones del cable 8

= Conexiones-cruzadas : e
Tres tipos de medios de comunicacion estan reconomdos como Ias opcnones por el cableado honzontal

cada uno se extiende a una distancia maxima de 90 metros:
s El 4-par, 100-ohm UTP cable (24 AWG conductores sdlidos).
e El 2-par, 150-ohm cables de STP
» El 2-fibra, 62.5/125-um cable dptico,

Nota: En este momento, el cable coaxial 50-ohm es reconocido como un tipo de medio de comunicacion.
Sin embargo, no es recomendado para nuevas instalaciones de cableado ya que se espera que-sea
descontinuado para la préxima revision de esta norma. o

;;':"%&3 metros — 3l \

90 metros
{ =90 metros
90 metros
.-"/'
Workstation Closet de telecomunicaciones
——~—————"100 metros —]

Ademads de los 90 metros de cable horizontal, un total de 10 metros se permlte para el area de trabajo y el
patch del closet de telecomunicaciones y cables de los jumpers




Conector de salida para las Telecomunicaciones

100 ohm UTP 4-puir for Voice
T568-A or T568-B wiring

100 ohm UTP 4-pair.
150 ohm STP 2-pair or S
62.5/125um fiber for duta :

Cada area de trabajo tendra un minimo de dos tomas de informacién (conectores), uno para voz y uno para
datos. Las opciones de cableado se indican en el diagrama de arriba.

Asignacion de pares de Jack modular de 8 posiciones para UTP

Par2

o

Color del cédigo del conductor

%; Par 4
T
3
k-4

Blanco/Verde .
Verde :
Blanco/Naranja
Azul -
Blanco/Azul
Naranja
Blanco/Café
Café
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Color del cédigo del conductor

X
5
3%

Blanco/Naranja
Naranja
Blanco/Verde
Azul
Blanco/Azul
Verde
Blanco/Cafe
Café

0ON®UD WD

6. Area de trabajo

Los componentes del drea de trabajo se extienden dela: salida de telecomunic‘acio‘nes (informacién) al
equipo de la estacion. El alambrado del drea de trabajo. es’ disefiado. para ser. relativamente simple de
interconectar aun con movimientos constantes del equnpo, e deben de -agrega y manejar estos cambios

faciimente.

Componentes de area de trabajo

Equipos - computadoras, terminales de datos, etc.; S e g
Cables de patch - Cables modulares, adaptadores de PC para cable, jumpers de flbra etc .
Adaptadores (baluns, etc.)- debe ser externo a la toma de datos de telecomumcaclones




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 disefio se encuentren debidamente documentadas de tal manera que un cambio en el
proceso o en el disefio original tenga la suficiente rastreabilidad como para identificarse y atacarse de
manera independiente sin alterar la configuracion completa del sistema.

A continuaciéon se enumeran los pasos y las actividades que implica un disefio de proyecto bajo la
metodologia del ciclo de vida de sistemas.

El Plan de aseguramiento de calidad

Es el documento que aloja temas como: responsabilidades durante el proyecto, estandares y politicas a
seguir, documentacion producida y control en general de procedimientos utilizados durante el desarrollo y
puesta en marcha de la operacion. El lider de Proyecto es el responsable del desarrollo del Plan de
Aseguramiento de Calidad, identificando esas tareas en la guia anterior, las cuales deben ser cumplidas en

el proyecto.

Desarrollo de!l plan de proyecto preliminar.
Con la iniciacion del Plan de Aseguramiento de Calidad, es desarrollado un Plan de Proyecto Preliminar.
Este plan preliminar puede estar restringido a contener unicamente la fase de requerimientos. El resultado

de éstas tareas forma la base para el monitoreo y control del proyecto.

Desarrollo de FRS

Las Especificaciones de los Requerimientos de Funcionalidad (FRS) proveen una base para la mutua
comprension entre el desarrollador (autor del documento) y los clientes. Describe el “que" del sistema
completo; provee la base para el disefio y la base para evaluar el sistema contra las “especificaciones
escritas” durante la validacién.

El FRS sirve como un acuerdo entre el desarrollador y el cliente, por lo tanto, el FRS debe ser aprobado por
el desarrollador, el cliente y las areas de calidad.

Envio del FRS al desarrollador del sistema (proveedor).
El equipo de proyecto desarrolla una peticién de propuesta. Esta debe incluir, el FRS aprobado. y el QAP
inicial. La peticion de propuesta es entregada entonces a los proveedores potenCIaIes S,

Desarrolio de la propuesta de especificaciones de disefio.
Las Especificaciones de Disefio (GDS) describen el “como” el FRS serd cumphdo. Una espec:fucac;on de
disefio es la estrategia de implantacién que contiene las Especnflcamones d Requenmlentos de

Funcionalidad.

Revisién, evaluacion y comentarios de la propuesta de especifica‘c‘iones de disefio del p‘ro‘vee,dor., EE
El proceso de seleccion del proveedor determina al proveedor . que tiene el.mas alto grado de adecuacidén:.
con los requerimientos. El proveedor debe demostrar/documentar como sus disefios cumplen’con estos -
requerimientos. Esta tarea se lleva a cabo para finalizar y refmar Ias especnﬂcacnones de disefio con el -
proveedor.

Especificaciones finales de disefio de detalle

Todas las especificaciones deben ser definidas y aprobadas por las diferentes areas involucradas (cliente,
servicios técnicos, aseguramiento de calidad, etc.). Se requiere de una aprobacién escrita para proceder a
la construccion.

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 realizaran. Este documento describe el enfoque técnico y direccional a ser
seguido para las pruebas que se realizaran al sistema asi como a las interfases que se tendran con otros

sistemas o equipos.
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Redefinicién de requerimientos de recursos: : T
Los  recursos . de personal - deben . ser redefinidos  para: desarrollar correctamente ‘el proyecto. " Los’
requerlmlentos de recursos humanos:: necesitan ser: gestlonados de’ manera que se puedan asegurar los

compromisos apropiados para soportar el proyecto en tiempo.

Orden de compra.,
Desarrollo y envio al proveedor de la orden de compra basada en las Especmcac:ones de Dlseno de Detalle

aprobadas.

Actuallzar/desarrollar del plan fmal del proyecto. s
En el Plan Final del Proyecto se describe el cémo el proyecto serd lmplementado. ln luye Ias tareas a ser

realizadas, roles y responsabilidades del cliente y/o el equnpo de Proyecto, recursos,’ sitios de trabajo y una
agenda detallada. e :

Revision y Actualizacion de Plan de Aseguramiento de Calldad (QAP).".
Como parte del proceso de desarrollo de técnicas, los planes y herramlentas ‘a ser usadas son. redeflnldos.;
Estos cambios pueden no ser reflejados en el QAP. Esta tarea, asegura que esos camblos sean plasmados
y se intenta que el QAP sea utilizado para identificar cuando el programa S roles de responsab:lldades

las herramientas o las técnicas cambien.

Construir / adquirir / instalar hardware. ; ; .
El hardware es construido y ensamblado en base a las descnpcnones detalladas documentadas en las

Especificaciones Detalladas del Disefio (DDS).

Desarrollo ladqunsncnon de software. : e :
E! software sera creado basandose en las descrlpc:ones detalladas ‘documentadas en las Especnftcactones

Detalladas del Disefio (DDS).

Prueba de Desempenio del sistema :
El sistema completo es probado en su funcnonahdad por el un Plan. de Pruebas (TP) ; Se deben mantener .
registros formales para todas las observaciones, |ncluyendo la |dent|ftcacm5n de todas.las no. conformidades

observadas que fueron modificadas.

Desarrollo del manual de usuario ;
En cooperacion con el equipo del proyecto, el proveedor debe: desarrollar un. manual:de:usuario - que-
contenga claras y detalladas descripciones de como . el k ‘operar el sistema.’: Incluye:
procedimientos de operacion, Salidas (pe.: reportes), Admlnustracnon del Sistema’(Respaldos;: recuperaclon
por desastre) y mensajes de error de las aplicaciones. :

Emisién de documentacién de mantenimiento de software.
Desarrollo de un manual de mantenimiento del software usado en el ststema. Esta |nformacxon contlene lo

que se necesita para operar y mantener el software.

Emision de Documentacién de mantenimiento de hardware.
Desarrollo de un manual de mantenimiento del hardware usado en el sistema. Esta informacion contiene lo

que se necesita para construir, operar y mantener del hardware.

Desarrollo de protocolos 1Q & OQ.

Deben ser desarrollados los protocolos de calificacidn de la instalacion y calificacion de la operacién
basados en las especificaciones de disefio de detalle, especificaciones de requerimientos funcionales,
pruebas de desempefio del sistema y en el manual de usuario para asegurar que el sistema cumple con
todas las especificaciones de disefio y funcionales. Los protocolos serdn revisados y aprobados por el

usuario final.
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Desarrollo de procedimientos del sistema.

Se debe desarrollar un juego completo de procedimientos normahzados de” operacuon, ‘que “soporte el
servicio y la operacion del sistema, basado en los manuales de usuario y de mantenimiento (Software y
Hardware).

Plan de instalacion
Debe ser desarrollado un plan de instalacion para asegurar que las areas donde el equipo serd instalado, se
conjunten con las especmcacxones de seguridad de entorno y eléctricas. Este plan debe ser desarrollado en
concordancia con el area de Planeacion para disminuir el impacto en la produccion. . =

Entrenamiento de usuarios :
En cooperacion con todas las dareas, desarrollar requerimientos de capacitacidn y ‘unprograma de
entrenamiento. E! manual del usuario tiene que ser utilizado en las sesiones de entrenamiento.’” Los
entrenadores deben ser gente involucrada en el proyecto. Estas sesiones de entrenamlento deben ser
documentadas. .

Implementar los procedimientos asociados al sistema
Antes de la iiberacion de los sistemas, todos los procedimientos deben ser. |mplementados y actlvados
alcanzando todos los requerimientos del sitio: aprobaciones, entrenamlento reglstro de documentos.

Calificar el sistema (IQ/OQ)
Las actividades de calificacién del sistema deben ser ejecutadas por el ‘equipo integrador. y supemsadas por
el departamento de Servicios Técnicos. El proveedor sera requerido’ pai ayudar a’'elaborar los documentos.
El contenido de estos documentos deben ser acordes con ' el FRS. :

Revision, actualizacién y cierre de QAP
Para cerrar el QAP, todas las actividades seran documentadas en st Todos;los elementos de
calidad para el proyecto necesitan ser reflejados en el QAP ‘Esta: tarea asegura que esta actnvndad sea
completada. :

A continuacion se muestra un ejemplo del seguimiento que se puede tener: al proyecto mediante gréficas de
Gant, actualizadas en base diaria que muestran los avances y los retrasos de manera oportuna..
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09 jun ‘02 16 jun ‘02 23 jun '02 30ju
Id (@ {Task Name Buracidn | J{V]S[D[L MM J]V]S|O[L]MMJ[V]S p[L{MM{J[V]s[O]C
4 Sesion de Disefio de Software 14 dia:
|5 | Andlisis de interacci6n con sistemas involucrados con los pr 3dia
6 | o | Definicién base de la aplicabilidad del proyecto y su alcance 3dia
7 | Incluir requerimientos k ) 7 sda
8 = Identificar, analizar y negociar gaps de requerimientes ~~ 2dfa
IER! Presentar workshops T T 0da
10 | Revision de la Solucién del Workshop I 2dia
ISR External Design oo 18 dia:
12 | Disefio de flujo de procesos, algoritmos logicos (Iransaccior, 10 dia i
13| E Disefio de pantallas y plan de entradas delos cﬁspdsiii(v&é'ﬁ T
14| Identificar cambios de las Bases de Datos ST ddia
15| Planeacion de salidas de los dispositives e RE~*1di i
16 | Revision interna de! diseno T T Y
17 | Disefio del Solution Extemal Specification Complete© Odia
18 | Fase de Andlisis de Solucién-$DS " 3o
19 | Desarroloy revision de! Solution Design Specificaton 25 dia |
L 20 | Presentar SDS al cliente ST
21 | Cliente revisa SDS IRRET: Y
|22 ] x| Planificar recursos CIM para implementacion del proyecto T ;
23 | Revision de requerimientos del Servidor, instalacion SQL 1di !
24 |1 Firma de conformidad del SDS 1dii
25| T | Solution Design Specification Completo 0dia i
26 | Construccion 66 dia:
E Development v o N ‘ 7 §6 dia: i
28 Programacidn y pruebas unitarias 35 dia: j
E Desarrollo de elementos Kernél't.ievl méduloMa 35 dia:
30 | Recibos Sdia 3
kil Manejo de materiales (Transacciones 8300 15 diat ‘;
32719 8300-1 Miscellaneous lssue T i
(33 ] 8300-3W/O Picklist mutipleissue | 3dia i
El 8300-7 Credit Stock T !
E3 83000 Stock to stock issue ‘;
36 Transactions 8300 o :




A.4 Plan de pruebas especifico para el sistema de eédigo de barras

El plan de pruebas se desarrolla para definir el alcance, enfoque, método, recursos y'calenda’riés”"’d'e"‘las’" -
actividades de prueba para el sistema de cédigo de barras. Asi como para servir- de’ gwa para los
documentos y protocolos de prueba necesarios para la validacion del sistema.

A continuacion se muestra un ejemplo del plan de pruebas para el sistema en el cual se puede ver eI qu;o

de informacion y cada uno de los puntos que seran sometidos a pruebas.

Los objetivos de este plan son:

ldentificar y corregir la mayor cantidad de errores posibles y minimizar el impacto de Ios que ocurran y no: S

detecten.

Dar alto grado de seguridad de que el sistema opera de acuerdo a los requenmlento
Definir los subsistemas significativos en los que se divide el sistema cddigo de barras
Definir los niveles de prueba necesarios para cada subsistema.
Definir la metodologia, herramientas y técnicas necesarias para realizar las pruebas a cada
subsistema. R LY S -
Detinir los roles y responsabilidades en e! desarrollo y ejecucion de las pruebas. i

Definir la secuencia y calendarizacion de las actividades de prueba. :

Definir los equipos a ser probados y los criterios de evaluacién para los mlsmos.'

Alcance de las pruebas

Equipos a ser probados:

Servidores

Impresoras:

“Intermec Easy Coder 3400e"

“Lexmark Optra E312”

punto de acceso “MobileLAN™™access 2100"

Terminales de radiofrecuencia « Intermec Trakker 2425 «
PC Central de Pesadas .



Niveles de prueba de Hardware

(IEEE Std 1059-1993)

Prueba de
Componente
(Estéatica)

Verificacién de
encendido del equipo.
Verificacién del
CMOS.

Asegurar que el
equipo despliegue la
sefial en el monitory
que LED de
encendido se active
cuando se oprima el
botén de inicio.
Acceder en CMOS del
Servidor y verificar su
visualizacion.

Prueba de Integracién
(Dindmica)

Verificacion de
Conexidn con la Red
mediante un ping
desde cualquier
equipo que se
encuentre dentro del
segmento que se
utilizara para el
sistema.

Verificar el
funcionamiento del
dispositivo, cuando
este conectado con
los demas
componentes del
sistema, y registrar
las pantallas de
respuesta del ping.

Prueba de Sistema
(Dindmica)

Verificacion de
correcto intercambio
de informacién entre
el dispositivoy los
demaés componentes
del sistema

Verificar mediante las
pantallas que los
datos llegan integros,
de los dispositivos al
servidor.

o (Nived - &

Tipo de’prueba

Prueba de
Componente

Verificacuon de

encendido del equipo.

Verificar que encienda
la pantalla de la
terminal y pase todas
las pruebas internas.

Prueba de Integracion

Verificacion de
Conexidn con la Red
mediante un ping
desde cualquier
equipo que se
encuentre dentro del
segmento que se
utitizara para el
sistema.

;. &4 f17]

Verificar mediante la
pantalla del command
prompt de que la
terminal enviay
recibe datos.
Conectividad entre
dispositivos.

TESS CON




Prueba de Sistema

Verificacion de

correcto intercambio
de informacién entre

el dispositivoy el
respectivo access
point.

Verificacion de tiempo

de respuesta.

Verificar con un dato
de prueba aleatorio
que haya sido
escaneado en la
terminal, el registro
correcto de dicha
informacion en el
Servidor.

Prueba de'
Componente

Verificacion de

encendido del equipo.

Verificar que los
LED’s estén
encendiendo de forma
correcta

Prueba de Integracion

Verificacién de

Conexion con la Red

mediante un ping
desde cualquier
equipo que se

encuentre dentro del

segmento que se
utilizara para el
sistema.

Verificar mediante la
pantalla del command
prompt, que el access
point envia y recibe
datos. Conectividad
entre dispositivos.

Prueba de Sistema

Verificacion de

correcto intercambio
de informacién entre

el dispositivo y los

demas componentes

del sistema.

Verificacion de tiempo

de respuesta.

Verificar mediante las
pantallas de CIM+
que el punto de
acceso envia datos y
recibe datos
establecidos en forma
aleatoria, asegurando
la consistencia entre
los mismos

" Tipod

p ;
B (Nivel) T
e  Verificacion de Verificar que los
g:)urﬁgir?eite encendido del equipo. | LED s del equipo
enciendan.

TESIS CON

FALLA DE Gl
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Prueba’de:Integracién:

Verificacion de

- Conexidn con la Red

mediante un ping
desde cualquier
equipo que se
encuentre dentro del
segmento que se
utilizara para el

sistema.

Verificar mediante las -
pantallas de CIM+
que la impresora
envia datos y se
reciben de igual
manera en los
dispositivos (solo
conectividad)

Prueba de Sistema

Verificacion de la
correcta visualizacion

-del dispositivo en la

red de comunicacion.
Verificacién de la
correcta emisién de
etiquetas (Impresora
cédigo de barras)
Veriticacion de la
correcta impresion de
documentos
(Impresora Laser)

Verificar que la
impresora de codigo
de barras, emita la
etiqueta de prueba de
acuerdo a las
especificaciones
Verificar que la
impresora laser emita
el documento de
prueba de acuerdo a
las especificaciones.

-Pruéba de
Componente

k Venfl“éamén de' l

encendido del equipo.
Verificacion de las
dimensiones del
equipo.

Asegurar que el
equipo despliegue la
sefal en el monitory
que LED de
encendido se active
cuando se oprima el
botén de inicio.

Prueba de Integracién

Verificacion de
Conexidén con la Red
mediante un ping
desde cualquier
equipo que se
encuentre dentro de
la misma.

Verificar el
funcionamiento del
dispositivo, cuando
este conectado con
los demas
componentes del
sistema, y registrar
las pantallas de
respuesta del ping.

Prueba de Sistema

Verificacidon de
correcto intercambio
de informacidn entre
el dispositivo y los
demas componentes
del sistema en la
Central de Pesada...

Verificar mediante las
pantallas que los
datos llegan en forma
adecuada de los
dispositivos a la PC
de Central de
Pesadas.
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Subsistemas de Prueba para Software/Hardware

ftware/Hardware) -

tivos Utilizados

Verificacién de la Hardware:
correcta instalacion e Servidor
del software Verificar el correcto

correspondiente. Software:

Verificacion del

funcionamiento de
modo unitario del
servidor, con sus

Microsoft Windows
2000 Server Ver.

Servidor optimo correspondientes 5.0.2195, Service
funcionamiento en componentes tanto de Pack 2.
“Stand Alone” del Software como de e SQL Server 2000
Servidor, con el Hardware. ‘Ver. Personal.
software instalado. e CIM+ Ver6.4
Interfase Verificacion del Verificar el correcto Hardware: ]
correcto envio de funcionamiento de e Servidor’
Servidor datos Interfase modo unitario del e Terminales de

- Interfase

(Upload).
Verificacién de la
correcta recepcion de
datos Interfase
Verificacion de los
tiempos de respuesta
en la Comunicacién
de la Interfase con el
Servidor.

subsistema
“Interfase+Servidor”,
con sus
correspondientes
componentes tanto de
sotware como de
hardware.

Utilizando scripts para
la realizacion
adecuada de la
prueba.

prueba

Software:

Microsoft Windows
2000 Server Ver.

15.0.2195, Service

Pack 2.

SQL Server 2000
Ver. Personal.
CIM + Ver 6.4.
Programas de
interfase
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‘Sistema completo

Verificacion del
correcto envio de
datos.

Verificacidn de la
correcta recepcion de
datos

Verificacion de los
tiempos de respuesta
en la Comunicacion

Verificar el correcto
funcionamiento de
modo unitario del
sistema “Cédigo de
Barras”, con sus
correspondientes
componentes tanto de
Software como de
Hardware.

Utilizando scripts para
la realizacién
adecuada de ia
prueba.-

Hardware:

¢ Servidor

e Terminales de
radiofrecuencia

e access points

e Impresoras

Software:

e  Microsoft Windows
2000 Server Ver.
5.0.2195, Service
Pack 2.

e - SQL Server 2000
Ver. Personal.

« Programas de
interfase con KBM

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

241




A.6 Bibliografia

“‘Almacenamiento Productivo:
Herramienta de logistica mternac:onal T
Ken Ackerman

Alejandro Nieto

Editorial KBA 2000

“Manual de Logistica para la gestlon de Almacenes
Michel Roux Ll
Editorial Gestion 2000 1997

“Symbology Basics”
Worldwide Education Services:
Symbol 1998

“Sistemas de informacion de mercadotecnia.”
Kimball P, Marshall
Thomson Editores 1999

“MRP lI: Making it Happen.”
Wallace, Thomas
Oliver Wight Limited Publications, Inc., 2000

“Enterprise Resource Planning and Beyond.
Integrating your entire organization.”

Gary A. Langenwalter.

APICS 2000

”

“Introduction to Wireless local area Networks.
ANIXTER 2001

“LAN Technologies Explained”
Philip Miller, Michel Commins
Digital Press 2000

“Reference Manual for Telecomunications”
Roger L. Freeman
John Wiley & Sons 1994

Tendencias actuales de la industria farmacéutica.
ONUDI 1997.

“La industria farmacéutica en tiempos de competencia.”
Banco Nacional de Comercio exterior de México 1997

“La industria quimica del medicamento —perspectivas sobre su competitividad.”
Trabajo de investigacion de Maria Noel Bofill y Mauro Conijeski.




www.barcodehqg.com

www.pharmaportal.com.ar

www.arealoqistica.cl

www.imaginewms.com

www.antad.com.mx

www.blueleaf.co.uk/

www.aim-mexico.coln/tccnol-frame.html

www.eunct.cs/InterStandleuroid/tccnolog.htm




	Portada
	Índice
	Introducción
	Capítulo 1. La Industria Farmacéutica
	Capítulo 2. Logística y Manejo de Materiales en la Industria Farmacéutica
	Capítulo 3. Situación Actual del Almacén
	Capítulo 4. Implantación de un Sistema de Recolección Automática de Datos
	Capítulo 5. Análisis y Requerimientos Específicos del Almacén
	Capítulo 6. Especificaciones Generales de Diseño
	Capítulo 7. Requerimientos Funcionales Logísticos
	Capítulo 8. Conclusiones
	Bibliografía



